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ANEXOS:  __7___ 
El propósito de este proyecto es diseñar un plan de mejoramiento para la administración 
de los inventarios físicos de equipos, herramientas y repuestos de mantenimiento 
mecánico del almacén en la empresa Termotasajero Uno S.A. E.S.P; Dado que la 
actividad principal de la empresa es la generación y comercialización de energía 
eléctrica, en donde su proceso de producción es de gran importancia se necesita la 
correcta administración y control de los inventarios físicos del almacén, ya que con esto 
se puede controlar, vigilar y ordenar los materiales, herramientas y repuestos existentes 
en el almacén con la finalidad de proveer y distribuirlos adecuadamente para la 
generación de energía eléctrica. 
Con el desarrollo de este proyecto se deberá convertir en un apoyo para el mejoramiento 
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     Una de las principales problemáticas a las que se deben enfrentar las organizaciones es la 
administración de los inventarios, ya que esto ha afectado a las organizaciones de diferentes 
niveles, presentando problemáticas como lo es la perdida de dinero por la recompra de 
materiales ya existentes, la pérdida del mismo o caducidad por falta de control, pérdida de 
calidad de los productos almacenados y disminución del tiempo productivo (Vidal,2017). 
En este sentido, dichas situaciones se presentan debido a que no existe un sistema de 
organización claro y preciso que permita ubicar de forma rápida los materiales que son 
solicitados en el momento, de igual forma al no llevar un orden de clasificación no es posible 
tener control sobre la cantidad y el tipo de material que se tiene almacenado, por lo cual las 
organizaciones deben considerar como prioridad el adecuado manejo de sus inventarios, ya 
que al final esto se traduce en aumento de productividad, tiempo y dinero. 
Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, la propuesta realizada en el desarrollo 
de la pasantía, formuló un plan de mejoramiento para la administración de los inventarios 
físicos de equipos, herramientas y repuestos de mantenimiento mecánico del almacén en la 
empresa Termotasajero Uno S.A. E.S.P; dado que la actividad principal de la empresa es la 
generación y comercialización de energía eléctrica, en donde su proceso de producción es de 
gran importancia se necesita la correcta administración y control de los inventarios físicos 
del almacén, ya que con esto se puede controlar, vigilar y ordenar los materiales, herramientas 
y repuestos existentes en el almacén con la finalidad de proveer y distribuirlos 





Es así como de acuerdo a lo planteado, como resultados del proceso del proyecto, se 
realizó una evaluación diagnostica basada en la herramienta denominada parámetros para 
evaluar el desempeño de almacenes. (Alcaide,2008) , en esta se llevó a cabo un seguimiento 
e inspección de los aspectos de la organización y control, de protección y seguridad, de la 
administración del recurso humano, tecnología de manipulación y almacenamiento del 
almacén con la finalidad de identificar las principales falencias que se presentan en la 
administración de los inventarios físicos de dicha área; seguidamente, según las falencias 
encontradas se  plantearon acciones de mejoramiento para la metodología del control y la 
organización de las problemáticas identificadas; finalmente, se encuentra toda la 
documentación necesaria para el desarrollo de las acciones de mejoramiento para la 














1. Descripción del problema 
 
1.1.Planteamiento del problema 
 
Para las organizaciones empresariales en el desarrollo de sus procesos utilizan 
herramientas de control y gestión mediante herramientas que maximicen los recursos y 
mejoren los procesos. 
En este sentido, el proceso logístico en el cual las empresas desarrollan sus operaciones 
ha ido variando acorde a la evolución de los procesos de ingeniería industrial en el control y 
gestión de los inventarios; es así como los almacenes han sido soporte del cumplimiento de 
metas u objetivos de las organizaciones comerciales e industriales, permitiendo el control 
efectivo y reducción de pérdidas y mejoramiento continuo de los procesos de la organización. 
De acuerdo con, lo anteriormente enunciado Iglesias (2012) establece que el almacenaje 
es la “función de la logística que permite mantener cercanos los productos a los distintos 
mercados, al tiempo que puede ajustar la producción a los niveles de la demanda y facilita el 
servicio al cliente”, constituyendo el correcto registro en el almacén instrumento fundamental 
en el control y gestión de inventarios. 
Es así como, el mantenimiento de los inventarios es un punto crítico de control para el 
excelente funcionamiento de la organización.  Este se ha transformado en los últimos años 
en uno de los mayores problemas que existe a nivel mundial.  Acerca de él se ha construido 
una definición errónea, que ha llevado a pensar que el mantenimiento de inventarios de las 
empresas se centra solamente en la operación, aspecto que es equivoco, debido a que este 





 Para la empresa Termotasajero, estos procesos son realizados semanalmente para llevar 
un control físico de las labores realizadas en esta área, presentando procedimientos con 
falencias como: falta de recursos humanos, mal uso de los repuestos de mantenimiento 
mecánico y la mala organización de las herramientas, equipos, que ocasionan problemáticas 
relacionadas con la pérdida considerable de tiempo, desubicación de los inventarios, la 
recompra de materiales ya existentes, perdida de material o caducidad por falta de control, 
perdida de las características de la calidad del producto y falta de control en el préstamo de 
herramientas. 
Igualmente, al interior del almacén se presentan problemas adicionales relacionados con 
la acumulación de materiales, lo cual impide que estos sean accesibles para el usuario.  Así 
mismo, existen dificultades con el almacenamiento de materiales en mal estado o por reparar, 
y la falta de planificación y comunicación entre las áreas de almacén y mantenimiento 
mecánico. 
De la misma forma, en el exterior del almacén, se presenta una gran problemática con los 
materiales, equipos y repuestos dado que estos se encuentran a la intemperie sobre el suelo 
sin pavimentar, deteriorando el estado y calidad de estos. 
     En ese orden de ideas, se hace transcendental realizar un plan de mejoramiento para la 
administración de equipos, herramientas y repuestos de mantenimiento, en la empresa. Este 
consistió en realizar una evaluación diagnostica de los procesos y procedimientos del área de 
almacén con la finalidad de identificar las falencias y establecer un plan de acción basada en 
las problemáticas que se presentan con el objeto de proponer estrategias de mejoramiento 







2.1. Objetivo general 
 
Diseñar un plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos de 
equipos, herramientas y repuestos de mantenimiento mecánico de la empresa Termotasajero 
uno SA ESP.  
 
2.2. Objetivos específicos 
 
• Realizar un diagnóstico de la administración de los inventarios físicos del área de 
almacén para la identificación de las falencias que permitan las oportunidades de 
mejora. 
• Establecer las acciones para la metodología del control y la organización de los 
repuestos de mantenimiento mecánico del almacén de la empresa. 
• Construir la documentación necesaria para las acciones de mejoramiento para la 












El plan de mejoramiento para la administración de los inventarios de equipos, 
herramientas y repuestos de mantenimiento mecánico en el área de almacén de la empresa 
Termotasajero uno, fue de gran importancia realizarlo ya que este tenía como finalidad 
identificar las principales falencias que se puedan presentar en la administración de los 
inventarios físicos en donde su primer etapa es un diagnóstico inicial, de los siguientes 
aspectos: procesos de organización y control, protección y seguridad, recurso humano, 
tecnología de manipulación y almacenamiento, procedimientos ejecutados en el área de 
trabajo.   
Por lo cual, se desarrolló con el fin de establecer estrategias de mejoramiento, con ellas se 
busca optimizar las condiciones de trabajo del área, una mayor calidad del servicio prestado, 
mayor seguridad y menos riegos al realizar las labores diarias, mejorar y mantener en óptimas 
condiciones los inventarios presentes en el almacén, disminuir el desperdicio de insumos y 
tiempo perdido, lo que generaría el control y la organización de los inventarios físicos, lo 
cual produciría mejores utilidades económicas para la organización. 
Por lo tanto, para lograr los resultados mencionados anteriormente, esta propuesta se basó 
su eje de acción en la administración de los inventarios físicos del almacén de la empresa 
Termotasajero uno. Con esto se buscó crear una nueva cultura, basada en el compromiso, la 






Asimismo, busco el fortalecimiento de la relación entre las áreas de almacén y 
mantenimiento con la preservación de materiales e insumos requeridos para el 
mantenimiento de las máquinas del proceso productivo de la empresa Termotasajero uno. 
El desarrollo de la propuesta genero beneficios como lo son mejorar el control de los 
inventarios físicos, la calidad de vida del área de trabajo, identificar los repuestos de 
mantenimiento mecánico existentes en el almacén, mitigar la pérdida de tiempo en los 
procesos y procedimientos requeridos para la administración de los inventarios físicos; 
Llevar a cabo esta tarea, permitió que la universidad creara convenios para la formación de 
los futuros profesionales de la región; así mismo, dio vía libre a sus estudiantes para que 
pongan en práctica los conocimientos adquiridos en su formación teórica en su Casa de 
Estudios, aspecto que genera capacidades y habilidades en su desempeño en la parte laboral. 
Finalmente desarrollar esta iniciativa permitió ampliar mis conocimientos adquiridos en 
la formación académica, desempeñarme laboralmente como ingeniero industrial y afianzar 
los conocimientos acerca de la administración de los inventarios físicos, los procesos y 
procedimientos que se requieren para el almacén, organización y clasificación de los 














El alcance del presente proyecto fue Diseñar un plan de mejoramiento para la 
administración de los inventarios físicos de equipos, herramientas y repuestos de 
mantenimiento mecánico en el área de almacén de la empresa Termotasajero uno S.A. E.S.P; 
donde, se establecieron las acciones metodológicas para la organización y el control de los 
inventarios físicos y su administración y el control. 
 
4.2. Limitaciones  
 
• La falta de recurso humano para realizar los procesos requeridos el en área de almacén 
de la empresa Termotasajero S.A. E.S.P.   
• Las ubicaciones de los inventarios físicos en el almacén no son exactas por lo tanto 
dificulto la búsqueda de estos generando problemas en el despacho de materiales en 
la empresa Termotasajero S.A. E.S.P.    
• Actualmente se encuentra implementado un software de administración en el 
almacén, pero dado a la falta de actualización se consigue información errónea que 
entorpece el proceso de búsqueda y de existencias de los materiales en el almacén. 
• El almacén no cuenta con una impresora de código de barras, por consiguiente, 
ocasiona una pérdida de tiempo considerable ya que mientras que se imprime el 










A nivel internacional se reseñan los siguientes antecedentes: 
Páez Tomas, Alandette Yuly (2013) realizaron un proyecto de grado denominado 
“Propuesta de un plan de mejora para el almacén de materia prima de la empresa Stan home 
panamericana con la finalidad de aumentar la confiabilidad de la información de inventario” 
tuvo como objetivo principal hacer una evaluación de los procesos llevados a cabo en el 
almacén de materia prima de la empresa Stan Home Panamericana, desde la recepción de los 
insumos hasta su despacho al área de manufactura o terceros, pasando por todo el control y 
gestión del inventario con el fin de detectar las fallas que generan la escasa confiabilidad. Se 
tomaron en cuenta factores tales como disposición de la mercancía según su tipo, planes de 
segregación, predespacho y cronograma de envasado entre otros. El mismo estuvo 
enmarcado dentro de la modalidad de investigación de campo y basado en estrategias de 
investigación de tipo documental y descriptiva. También se tomaron en cuenta estudios 
anteriores y técnicas para la recolección de la información, a través de estas modalidades y 
técnicas se logra observar todos aquellos factores que generan el bajo nivel de confiabilidad. 
De esta manera se logra plantear las acciones que llevan a una gestión confiable del almacén 
y el inventario con el objetivo principal que el nivel de confiabilidad en la información del 








A nivel nacional se reseñan los siguientes antecedentes: 
Mancilla Martha (2012) realizo un proyecto de grado denominado “Propuesta para el 
mejoramiento de la bodega general y bodegas móviles de la gerencia refinería 
Barrancabermeja (GRB)- Ecopetrol S.A”, el cual está enfocado al mejoramiento de la bodega 
general y móvil donde a través de un diagnóstico inicial el cual inicio con la documentación 
de los procesos y la descripción de cada uno de los recursos (físicos, humanos y tecnológicos) 
con los que cuenta la bodega permitió identificar los aspectos susceptibles de mejora  , con 
esto se lograron formular propuestas de mejoran relacionadas con el mejoramiento de la 
capacidad, el rediseño y la redistribución de la bodega en general, el mejoramiento del 
sistema de información , la definición del manual de funciones y el rediseño de las bodegas 
móviles con la finalidad aumentar  la eficiencia de los recursos utilizados y el nivel de 
servicio en la bodega. Con lo anterior se concluye que es de gran importancia tener un control 
el inventario de lo virtual y lo real dado que con esta información actualizada se pueden 
mitigar posibles falencias que me alcancen a ocasionar problemáticas en el proceso de 
despacho como lo es la gran pérdida de tiempo en la búsqueda de materiales, equipos y 
repuestos de mantenimiento mecánico entre otros. 
Canedo Ayda, Leal Acosta (2014) realizo un proyecto de grado denominado “Diseño de 
un plan de mejoramiento para la gestión y control de inventarios de la empresa distribuidora 
ferretera internacional”., el cual tenía como propósito el diseño de un plan de mejoramiento 
para el sistema de inventarios; teniendo en cuenta que la empresa, objeto de estudio RED 
DIFEI, es una empresa comercial que se dedica a la compra y venta de productos ferreteros, 
por lo cual es muy importante contar con un inventario eficiente que permita cumplir con los 





determinará cuáles son las fallas en los inventarios y se definirá un plan que permita darles 
solución. Comenzando con un análisis de las cantidades vendidas por productos, seguido de 
la clasificación de los mismos con base en su rotación, continuando con un rediseño de la 
distribución en el almacén; y para finalizar el diseño de indicadores y políticas que permitan 
llevar un control sobre los procesos en busca de una mejora continua. Es importante para el 
área de almacén clasificar los productos según su importancia, según su rotación, materiales 
ociosos tomando como base la clasificación de los inventarios ABC con la cual se busca 
llevar a cabo controles más estrictos sobre los materiales que poseen una mayor rotación 
dentro del área de almacén. 
Castaño Juan (2016) realizo un proyecto de grado denominado “Plan de mejora para la 
distribución y almacenamiento en Industrial Solutions Colombia” el cual busca una mejor 
gestión logística que agregue valor, aumente la eficiencia y mejore los procesos de 
almacenamiento y distribución, gestión del control de inventario para la empresa 
INDUSTRIAL SOLUTIONS COLOMBIA S.A. Por ende, se realizó un estudio de la 
situación actual y los problemas que se tienen actualmente al interior de la empresa. Todo 
con el fin de tener unos resultados sobresalientes y que diferencien la empresa en el mercado 
de material eléctrico para la industria, obteniendo así un mayor reconocimiento de sus 
clientes y prestigio a nivel Nacional. De igual manera se establecieron las posibles soluciones 
que permitan la mitigar los problemas, mejorando de manera sustancial los procesos en el 
área de Distribución del CEDI, se diseñó un plan de trabajo de mejora en el proceso de 
almacenamiento, el cual consta de un diagnóstico inicial, implementación de acciones 
correctivas y un control del proceso. Es importante el control de los procesos de 





mantenimiento mecánico de la manera más idónea posible con el fin de optimizar los 
espacios y la reducción de tiempo en el despacho del producto. 
López Liliana (2013) realizo un proyecto de grado “ Implementación de la metodología 
de las 5s en el área de almacenamiento de materia prima y producto terminado de una 
empresa de fundición” el cual fue realizado con el fin de implementar integralmente la 
metodología de 5S en los almacenes de una empresa de fundición de cobre, aluminio y 
bronce, haciendo hincapié en el positivo efecto que representa a la organización desde los 
puntos de vista de sinergia operativa, ventaja financiera y creación de ambientes de trabajo 
que al disponer de los elementos realmente indispensables se transforma en sitios agradables 
y seguros. La implementación de la metodología 5s en el almacén genera un impacto positivo 
dado que esta mejora las condiciones del área, orden y aseo, por consiguiente, aumenta la 
calidad de vida del área de trabajo además de disminuir exponencialmente los desperdicios 
de insumos y tiempo en el almacén. 
A nivel regional se reseñan los siguientes antecedentes: 
Forero Manuela (2017) realizo un proyecto de práctica empresarial denominado 
“Organización de inventarios de materiales en la empresa Termotasajero dos en el municipio 
de san Cayetano, Norte de Santander” en cual tenía como objetivo organizar los inventarios 
materiales de la empresa  basada en la metodología de las 5s para organizar, clasificar y 
reubicar los materiales que no se encontraban en el sistema de inventarios, haciendo uso de 
la codificación por códigos de barras de acuerdo a los parámetros del software SAP, 
conjuntamente con la traducción al idioma español de los materiales, donde de hallaron 





inclusión de códigos nuevos para crear en la base de datos los materiales que no cuentan con 
ello. Es importante tener claro los pasos a seguir en la metodología  de las 5s, la cual busca 
en su primer paso clasificar materiales y mantener únicamente lo necesario para el proceso, 
en el segundo paso se ordena y  se identifican los materiales seleccionados en cosas  útiles e 
inútiles, continuamente en el tercer paso se limpian y se eliminan las fuentes de suciedad 
reparando el deterioro, en el cuarto paso se estandariza de manera consistente la  realización 
de las tareas y procedimientos, por último, se  busca mejorar la disciplina constantemente 
desarrollando fuerza de voluntad, creatividad y sentido crítico entorno al trabajo. 
 
5.2. Marco teórico 
Plan de mejoramiento 
El plan de mejoramiento busca identificar cuáles son las causas de las falencias que se 
pueden presentar en los procesos y procedimientos requeridos, con el objetivo de mitigar las 
falencias con ayuda de acciones de mejora., para la elaboración de este es necesario que se 
establezcan los objetivos a realizar todo esto con la finalidad de mitigar todas las falencias 
que se puedan presentar. (ANECA,2006) 
Según Deming (1996), la administración de la calidad total requiere de un proceso 
constante, que será llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfección nunca se logra, 








El plan de mejoras permite: 
• Identificar las causas que provocan las debilidades detectadas.  
• Identificar las acciones de mejora a aplicar. 
• Analizar su viabilidad.  
• Establecer prioridades en las líneas de actuación.  
• Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un 
sistema      de seguimiento y control de estas. 
• Negociar la estrategia a seguir.  
• Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestión. (p.4) 
 
El Inventario físico es aquel que determina las unidades existentes de los materiales, 
herramientas, equipos y repuestos de mantenimiento en una organización que se encuentran 
almacenadas hasta ese momento (Chiavenato,2002). 
Los tipos de inventarios se clasifican en inventarios puntuales, son los más tradicionales, 
se efectúan generalmente una vez por año y usualmente es necesario restringir el movimiento 
de materiales durante ese proceso y el inventario físico se efectúa periódicamente, casi 





Realizar inventarios cíclicos en periodos nos facilita hacer el conteo de pocos materiales 
consistentemente, en lugar de contar todos una o dos veces al año, además de establecer 
planes de acción que me permita mitigar las falencias encontradas. 
 
Figura 1.Implementa un programa de conteo cíclico. Fuente: Meetlogistics (2017) 
El tener un control de inventarios físicos confiables permite mejorar la calidad de los 
procesos y procedimientos de las organizaciones además permite mitigar las posibles 
falencias que se puedan presentar en estos. 
Parámetros para evaluar el desempeño de almacenes 
Según alcaide (2008) afirma que “los procesos logísticos de almacenamiento y transporte 
son componentes vitales de la cadena de suministro y requieren de una mejora constante para 
mantener niveles altos de competitividad”. 
Con el objetivo de facilitar su aplicación que debe ser a manera de lista de chequeo. Los 
aspectos son aplicables a cualquier tipo de almacén dado por que es posible adaptarlos con 
facilidad y su evaluación posibilita evaluar el desempeño de un almacén de manera integral 





diagnosticar el estado actual a partir de identificar deficiencias que inciden en el desempeño, 
y contribuir en el diseño o rediseño de almacenes (Alcaide,2008). 
Los aspectos incluidos dentro de cada uno de estos parámetros se relacionan en tablas; en 
el momento de la aplicación de la evaluación del almacén basada en los parámetros 
propuestos debe investigarse si el mismo cumple o no con los aspectos a manera de lista de 
chequeo, para reflejarlo se destinan las dos últimas columnas de la tabla. 
 








Para el desarrollo de este proyecto se tendrán en cuenta 4 aspectos a evaluar los cuales son 
la organización, Protección y seguridad, la administración del recurso humano y por último 
la de la Tecnología de manipulación y almacenamiento del almacén, continuamente se 
tomará un registro fotográfico acompañado de una observación acerca del aspecto que se está 
evaluando en el área de almacén. 
Metodología de las 5 s 
El método de las 5 “S” es una de las herramientas que incluye el denominado método 
Toyota. Su nombre proviene de las primeras letras de las palabras japonesas que conforman 
los cinco puntos a seguir para aumentar el orden y la eficiencia del lugar de trabajo con el 
objetivo de incidir positivamente en la productividad empresarial (Bortolotti,2014). 
Según la guía de implementación del programa de las 5s se tiene como objetivo crear una 
nueva cultura, basada en el compromiso, la disciplina y la creación de condiciones de 
mejoramiento y calidad en el entorno, a continuación, se describirá cada una de estas: 
Seiri, la clasificación 
El primer paso de la técnica japonesa de las 5 S es la clasificación de todos los objetos y 
materiales que hay en el lugar de trabajo. Esta acción busca eliminar los elementos 
innecesarios e identificar aquellos importantes para los procesos de trabajo con motivo de 
mejorar las condiciones. Los artículos clasificados como innecesarios deberán almacenarse 
en un área de espera, hasta que el gerente u otra persona autorizada decida qué hacer con 






Seiton, el orden 
Una vez eliminado o reubicado todo el material de la oficina que entorpece los procesos 
y procedimientos en el área, se busca que se establezca el modo en que se deben ubicar e 
identificar los materiales de manera sencilla. 
Seiso, la limpieza 
Según esta regla, los mismos trabajadores deben asegurarse de que su lugar de trabajo está 
limpio en estos dos periodos de tiempo, mientras que la persona a cargo deberá comprobar 
que efectivamente se ha llevado a cabo una limpieza adecuada. 
Seiketsu, la estandarización 
En la fase de estandarización se pretende que las fases anteriores se conviertan en hábito, 
esta busca la conservación del estado de limpieza de la organización y los logros alcanzados 
en los tres primeros pasos de la técnica de las 5s. 
Shitsuke, la autodisciplina 
En la última fase del método la 5 S, se trata de mejorar constantemente, busca generar un 
sentido de pertenencia en comportamiento y actitud adecuada en el trabajo, con el objetivo 






Figura 2.Guía de implementación Programa 5s. Fuente: Luis Carlos Castillo Gómez 
 
Figura 3.Implementación de las 5s. Fuente: propia 
 
Vilfredo Pareto (1897) afirmó que el 20% de las personas ostentaban el 80% del poder 
político y la abundancia económica, mientras que el 80% restante de la población 






• Artículos de tipo A: Se refieren a los más importantes (los más usados, más vendidos 
o más urgentes).  
• Artículos de tipo B: Son aquellos de menor importancia o de una importancia 
secundaria. 
• Artículos de tipo C: Estos son aquellos que carecen de importancia. Muchas veces 
tenerlos en el almacén cuesta más dinero que el beneficio que aportan. 
Control de inventarios y sistemas de pronóstico de acuerdo con la clasificación ABC. 










El primer diagrama causa-efecto fue desarrollado por Kaoru Ishikawa, en 1943, cuando 
explicaba a algunos ingenieros de una empresa japonesa cómo ordenar variados factores de 
una forma lógica. También se llama de “Diagrama de Ishikawa” o “Diagrama Espina de 
Pescado”. 
Es una de las herramientas más eficaces y más utilizadas en acciones de mejoramiento y 
control de calidad en las organizaciones, ya que permite, de una forma sencilla, agrupar y 
visualizar las razones que han de estar en el origen de un cualquier problema o resultando 
que se pretenda mejorar (Ishikawa,1943). 
 
Lista de verificación  
Las listas de verificación o checklist es una herramienta de control visual que permiten 
que las actividades sean realizadas conforme a un procedimiento previamente establecido. 
Estas listas tienen infinidad de aplicaciones, y son frecuentemente utilizadas para seguir al 
pie procedimientos de seguridad y mantenimiento (Falzatev,2012). 
 
Tarjetas para identificación y corrección fuentes de suciedad 
Este tipo de tarjetas permiten identificar las fallas que se puedan presentar en el sitio de 
trabajo, los elementos innecesarios, materiales en mal estado, como también las acciones que 






5.3.Marco conceptual  
 
Almacén: es una unidad de servicio estructurada orgánica y funcional de una empresa 
comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y 
abastecimiento de materiales y productos (Anaya,2013).  
 Inventario: acumulación de materiales (materias primas, productos en proceso, 
productos terminados o artículos en mantenimiento) que se utilizarán para satisfacer una 
demanda futura (Moya, 1999).  
Materia prima: Lo que una industria o fabricación necesita para transformarla en un 
producto (RAE, 2017).   
 
Producto: Conjunto de atributos tangibles e intangibles que abarcan empaque, color, 
precio, calidad y marca, más los servicios, y la reputación del vendedor; el producto puede 
ser un bien, un servicio, un lugar, una persona o una idea (Etzel & Walker, 2017).  
 
Herramientas: Instrumento, por lo común de hierro o acero, con que trabajan los 
artesanos (RAE, 2017).  
 
Equipo: Conjunto de aparatos constituido por una computadora y sus periféricos (RAE, 
2017).  
 
Maquina: aparato creado para aprovechar, regular o dirigir la acción de una fuerza. Estos 





determinado efecto (Pérez & Merino, 2010).  
 
Repuesto: Dicho de una cosa destinada a sustituir a otra de la misma clase cuando esta se 
gasta o se estropea (RAE, 2017)  
 
Mantenimiento: Conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que instalaciones, 
edificios, industrias, etc., puedan seguir funcionando adecuadamente (RAE, 2017).  
 
Material ocioso: que son prescindibles, no son necesarios para sobrevivir, y de los que 
no podemos asegurar un resultado. La concepción del recurso ocioso debe ser similar a 
“recurso del que no podemos asegurar la rentabilidad (Martínez, 2014).  
 
Estiba: Conjunto de la carga en cada bodega, es decir un contenedor, una caja de camión, 
etc., o en un vehículo de transporte. (RAE, 2017).  
 
SAP: Software utilizado en la empresa Termotasajero para la administración de los 
inventarios físicos existentes en el almacén (Termotasajero, 2018). 
 
OT (orden de trabajo): documento escrito que la empresa le entrega a la persona que 
corresponda y que contiene una descripción pormenorizada del trabajo que debe llevar a cabo 
(Termotasajero, 2018). 
 
MAEPE: Es el manejo, almacenaje, embalaje, preservación y entrega que se le da al 






Manejo:  es un sistema o combinación de métodos, instalaciones, mano de obra y 
equipamiento para el transporte del material dentro del almacén (Termotasajero, 2012). 
 
Almacenaje: El almacenaje o almacenamiento es una parte de la logística que incluye las 
actividades relacionadas con el almacén; en concreto, guardar y custodiar existencias que no 
están en proceso de fabricación, ni de transporte (Termotasajero, 2012). 
 
Embalaje: es un recipiente o envoltura que contiene productos de manera temporal 
principalmente para agrupar unidades de un producto pensando en su 
manipulación, transporte y almacenaje (Termotasajero, 2012). 
 
Preservación: Protección o cuidado sobre alguien o algo para conservar su estado y evitar 
que sufra un daño o un peligro (Termotasajero, 2012). 
 
Entrega: manera en la que se deben poner los materiales en disposición de los empleados 












6. Diseño metodológico 
6.1.Población y muestra 
 
Población:  La población que se analizará en el desarrollo de esta investigación 
corresponde a los 123 trabajadores activos en la empresa Termotasajero uno S.A. E.S.P.  
La empresa Termotasajero uno en el departamento Norte de Santander, aproximadamente 
a 20 Km. al Suroccidente de la ciudad de Cúcuta, sobre la margen derecha del río Zulia, en 
jurisdicción del municipio de San Cayetano y en un lote situado a una altura aproximada de 
260 m sobre el nivel del mar. Este sitio fue escogido por sus ventajas geológicas, la cercanía 
a los sitios de suministro de carbón, así como a las líneas de transmisión existentes y al río 
Zulia, cuyo caudal garantiza la cantidad de agua requerida por el sistema de enfriamiento de 
la Central durante todo el año. 
 
Figura 4.Empresa Termotasajero S.A E.S.P. Fuente: Google Maps 
Muestra: 
Para el desarrollo de este proyecto se tiene como -muestra el almacén de la empresa 
Termotasajero uno S.A E.SP; el cual cuenta con un  número total de 5 trabajadores 





funcionamiento de esta, el área de almacén cuenta con un espacio físico de 35*50 metros 
cuadrados, actualmente tiene más de 30.000 ítems registrados y cuenta con una capacidad 
de hasta 50.000 ítems, hoy por hoy los materiales se encuentran ubicados y clasificados 
según el producto, herramienta y tipo de material 
 
6.2.Tipo de investigación 
 
Enfoque metodológico: La metodología a utilizar en el desarrollo del proyecto tiene un 
enfoque cualitativo ya que este se fundamenta en métodos de recolección de datos no 
estandarizados en el cual no se realiza una medición numérica, por lo cual el análisis 
estadístico no es necesario. El tipo de información recolectada para este proyecto se basa 
en la observación de los comportamientos de los procesos y procedimientos de los 
inventarios físicos en el área de almacén en la cual se realizará una evaluación diagnostica 
como soporte con el fin de identificar falencias que permitan las oportunidades de mejora. 
De igual forma el enfoque metodológico utiliza la recolección de datos sin medición 
numérica para descubrir o afinar preguntas de investigación y puede o no probar hipótesis 
en su proceso de interpretación (Hernández Sampieri, Fernández Collado & Baptista Lucio, 
2010). 
Tipo de investigación: La investigación es de carácter descriptivo, debido a que se busca 
identificar y analizar los principales problemas relacionados con la administración de los 
inventarios físicos, por lo cual se busca diseñar un plan de mejoramiento en la 
administración de los inventarios en el área de almacén   basado en la interpretación de la 





presentadas actualmente en los en los procesos y procedimiento del almacén con la 
finalidad de mitigar las falencias presentadas con la ayuda de acciones correctivas y 
metodologías de mejora continua.  
La investigación descriptiva busca especificar propiedades, características y rasgos 
importantes de cualquier fenómeno que se analice, igualmente describe tendencias de un 
grupo o población (Hernández Sampieri, Fernández Collado & Baptista Lucio, 2010). 
6.3.Técnicas de recolección y análisis de la información 
 
     Con el fin de obtener información y conocer a profundidad del tema del almacén de la 
empresa Termotasajero uno se hace necesario recurrir a los siguientes instrumentos: 
• Se realizará una evaluación diagnostica basada en la herramienta creada por Adís 
María Alcaide Rodríguez (2008), denominada los parámetros para evaluar el 
desempeño de almacenes, en esta se llevará a cabo un seguimiento e inspección de 
los aspectos de la organización y control, de Protección y seguridad, de la 
administración del recurso humano y finalmente de la Tecnología de manipulación 
y almacenamiento del almacén. 
 
• Seguidamente, para determinar y analizar las falencias encontradas en la evaluación 
diagnostica de la administración de los inventarios físicos del almacén, se realizará 
un diagrama de Causa y efecto, ya que este permite acceder a la relación entre un 






• Asimismo, Con ayuda de las falencias identificadas en la evaluación diagnostica se 
analizarán las problemáticas que se presentan en cada uno de los aspectos evaluados 
con la finalidad de realizar acciones correctivas para la metodología del control y la 
organización de los inventarios físicos en el almacén. 
• Finalmente, Construir la documentación necesaria para las acciones de mejoramiento 
para la administración y el control de inventarios físicos con ayuda dela  metodología 
de las 5s en donde se utilizaran herramientas como lo son la lista de verificación, 
Tarjetas para identificación y corrección fuentes de suciedad, de igual forma se 
realizara una propuesta de modelos ABC que permita identificar los productos de alta 
rotación, media rotación y baja rotación en el almacén. 
• Se diseñó una herramienta que facilite el control de los inventarios físicos del 
almacén, con la cual se busca la verificación de existencia de materiales, cantidades, 
ubicación, identificación con código de barras y documentación fotográfica del 
material si así lo requiere, todo esto en pro de mejorar las falencias encontradas en el 
diagnóstico. 
• Se observó y se registró todo lo que se considera pertinente respecto a la 
administración de los inventarios físicos presentes en el almacén. 
• Se tomó un registro documentado, en imágenes de las falencias observadas en los 










7. Desarrollo de la temática del proyecto 
 
7.1 Evaluación diagnostica del almacén de la empresa Termotasajero S.A. E.S.P  
 
Se realizó una evaluación diagnostica basada en la herramienta creada por Adís María 
Alcaide Rodríguez (2008),denominada “los parámetros para evaluar el desempeño de 
almacenes”, en esta se llevará a cabo un seguimiento e inspección de los aspectos de la 
organización y control, de Protección y seguridad, de la administración del recurso humano 
y finalmente de la Tecnología de manipulación y almacenamiento del almacén con la 
finalidad de identificar las principales falencias que se presentan con la administración de 
los inventarios físicos dentro del área de almacén. 
Dentro de cada parámetro se establecieron los aspectos o indicadores que deben 
evaluarse, los mismos se muestran en tablas, con el objetivo de facilitar su aplicación la 
cual se realizó a manera de lista de chequeo. Los aspectos evaluados son aplicables a 
cualquier tipo de almacén dado que es posible adaptarlos con facilidad y su evaluación 
posibilita evaluar el desempeño de un almacén de manera integral en términos 
cuantitativos, y diagnosticar el estado actual a partir de las deficiencias que inciden en el 
desempeño, y contribuir en el diseño o rediseño del almacén. 
Para la evaluación diagnostica se diseñaron tablas para cada aspecto evaluado en donde 
cada tabla cuenta con la numeración, el aspecto que se evaluó, el cumplimiento de este, 
una observación y finalmente un registro fotográfico. 
A continuación, en la siguiente tabla se presenta la evaluación diagnostica realizada al 













FOTOGRAFICO SI NO 
1 
El almacén se encuentra limpio y 
ordenado. 
 NO 
Actualmente el almacén presenta 
falencias en cuanto al orden y 
limpieza ya que se puede apreciar el 
desorden que se presenta en algunos 
sitios específicos del almacén. 
 
2 
Están definidas y delimitadas las 
áreas de trabajo. 
SI  
El almacén cuenta con la respectiva 
delimitación de color amarillo en las 
áreas de trabajo 
 
3 
Están señalizadas las áreas, los 
pasillos, las estibas, columnas y 
alojamientos destinados al 
almacenamiento de materiales, 
equipos y repuestos. 
SI  
El almacén cuenta con su respectiva 
señalización en las áreas, pasillos y 
estantes dentro del área de almacén. 
 
4 
Las paletas se encuentran vacías, 




Dado a la falta de personal en el área 
de almacén se está generando una 
desorganización en el sitio donde se 
almacena la herramienta lo que 
















FOTOGRAFICO SI NO 
5 
La distribución y organización 
de la instalación posibilita un 
flujo sin interrupciones, doble 
manipulación y con mínimos 
recorridos. 
 NO 
Se dificulta la manipulación de 
equipos y materiales en la parte 
exterior del almacén la cual se 
encuentra a cielo abierto  
Y sin pavimentar. 
 
6 
Estanterías y estibas dispuestas 
longitudinalmente. 
SI  
Los estantes están dispuestos 
longitudinalmente para el 
almacenaje de los productos y 
materiales en el almacén. 
 
7 
No se tienen materiales en los 
pasillos de trabajo. 
 NO 
En los pasillos se encuentran 
algunos materiales, lo que entorpece 










Existen productos con peligro de 
derrumbe. 
SI  
Los productos se ubican de manera 






Continuación Tabla 5. Evaluación diagnostica de los aspectos de organización y control del almacén. Fuente: propia 
 
9 
Se tiene acceso a todos los 
estantes, no se tienen productos 
bloqueados. 
 NO 
Actualmente se tiene problema con 




Se encuentra actualmente con 
los medios de medición y pesaje 
necesarios. 
SI  
El almacén cuenta con sus medios de 
medición y pesaje necesario para la 
recepción y despacho de productos. 
 
11 
Los medios de medición 
(herramientas y equipos) se 
encuentran certificados por la 
autoridad competente y se tiene 
planificada su calibración. 
SI  
El almacén cuenta con medios de 
medición en óptimas condiciones y 




Conversión de las unidades de 
medida en que se recibe el 
producto de la unidad de medida 
en la que se despacha. 
SI  
En el almacén se hace las 
conversiones de medidas necesario 








El área útil es suficiente para el 
desarrollo de la recepción. 
SI  
Se cuenta con un amplio espacio 















FOTOGRAFICO SI NO 
14 
El área útil para el desarrollo del 
almacenamiento. 
SI  
Se cuenta con un amplio espacio 




El área útil para el desarrollo del 
despacho. 
SI  
Se cuenta con un amplio espacio 




Los medios de almacenamiento 
de las cámaras climatizadas 
deben ser de los materiales 
aceptados para ese uso. 
SI  
El almacén cuenta con un cuarto de 
refrigeración para los empaques y 
tableros electrónicos y un horno para 
mantener la soldadura a una 










Los productos almacenados 
tienen compatibilidad térmica. 
SI  
Todos los productos que son 
almacenos en cámaras climatizadas 














FOTOGRAFICO SI NO 
18 
No tener productos ni vencidos 
ni deteriorados 
 NO 
Algunos materiales se encuentran 
vencidos esto se debe a la falta de 
control en los materiales. 
 
19 
Se tiene un plan de conservación 
y re-conservación de los 
materiales. 
SI  
Se cuentan con planes de 
conservación para los materiales que 
requieren un manejo diferente. 
 
20 
Se tienen definido los productos 
ociosos y de lento movimiento. 
 NO 
No se tiene identificado cuales son 
productos de movimiento lento lo 
que ocasiona un almacenamiento 










Se ha realizado las solicitudes de 
baja a los productos vencidos o 
deteriorados 
SI  
Se procede a realizar un acta donde 
se aprueben los productos que se le 















FOTOGRAFICO SI NO 
22 
Se tiene un sistema implantado 
en la gestión para la depuración 
de los inventarios ociosos. 
 NO 
El almacén no cuenta con un sistema 
implantado para la gestión de la 




Cumplimiento de las normas 
graficas. 
SI  
Se cumplen todas las normas 
graficas dentro del área de almacén. 
 
24 
Los productos se encuentran 
identificados. 
SI  
El 90% de los productos se 
encuentran identificados en el 
almacén ya sea con código de barras 










Se realizan controles de 
inventario y auditorías internas. 
SI  
El proceso de almacén, 
específicamente en la gestión de 
inventarios cíclicos, para lo cual ya 
se cuenta con una acción correctiva, 
















FOTOGRAFICO SI NO 
26 
 
Se realiza un muestreo aleatorio 
de productos y no se encuentra 
diferencia de lo físico y el 
sistema. 
SI  
Actualmente se están realizando 
inventarios periódicos semanalmente 
con la finalidad de verificar los 
productos que se movieron. 
 
27 
Se realiza un control cualitativo 
y cuantitativo en la recepción. 
SI  
Se verifican cuantos son y el estado 




Se realiza un control cualitativo 
y cuantitativo en el despacho. 
SI  
El asistente de almacén se encarga 
de realizar el respectivo control de 









Registro de entrada y salida del 
producto. 
SI  
Se registra la entrada y salida del 
producto en el SAP software que se 















FOTOGRAFICO SI NO 
30 
Control de inventario (código, 
nombre especifico del producto, 
unidad de medida, ubicación, 
cantidad). 
 NO 
Actualmente no todo está codificado y con 
su ubicación actual además de presentar 
problemas con los repuestos de 
mantenimiento mecánico dado que no se 
tiene un control y estos están siendo 
utilizados para otros fines.  
 
31 
Control del personal con acceso 
al almacén. 
SI  
Solo el personal autorizado puede entrar al 
área de almacén. 
 
32 
Sistema para el control de 
ubicación y localización de los 
productos. 
SI  
Actualmente se cuenta con el sistema SAP, 
pero se encuentra inconsistencias con el 
sistema y lo físico acompañado de 
ubicaciones inexactas 
 
33 Pedidos a proveedores. SI  
El auxiliar de almacén se encarga de toda la 
documentación respectiva en el almacén. 
 
34 Documentos de recepción. SI  
35 Documentos de despacho. SI  
36 Documentos normativos. SI  
37 





Control de plagas. SI  
Se cuenta con un programa para el manejo 
integrado de plagas establecido por el área 














FOTOGRAFICO SI NO 
39 Control de fecha de vencimiento.  NO 
No se tiene un control de la fecha de 
vencimiento de las materias primas.  
 
40 Reclamaciones y devoluciones. SI  
El auxiliar de almacén se encarga de 
seguir el conducto regular para la 
devolución de productos que no 
cumplan las especificaciones 






Tener redactadas y aplicadas las 
cartas tecnológicas para la 
descripción y el control de todas 
las operaciones en el almacén. 
 
SI  
Se tienen establecidas las normas 
MAEPE en las cuales se especifica 
cual es el manejo, almacenaje, 
embalaje, preservación y entrega de 








Garantizar una correcta rotación 
de los productos. Comprobar que 
primero que entra primero que 
sale. 
 NO 
Actualmente algunos productos no 







Continuación Tabla 12. Evaluación diagnostica de los aspectos de organización y control del almacén. Fuente: propia 
 
Se puede concluir, que el almacén presenta falencias en los aspectos evaluados acerca de la organización y control en el almacén 
debido a que se presentan problemáticas como lo son: el desorden de materiales en la parte de la bodega auxiliar dado que muchos de 
los materiales que se encuentran en este lugar no sé encuentran identificados y no se tiene un cocimiento previo acerca del estado en que 
se encuentran los materiales, repuestos y equipos, además, se tiene la presencia de polvo y telarañas causado por la carencia de la limpieza 
en los lugares de almacenamiento de los materiales, asimismo, tienen un exceso de materiales innecesarios en el puesto de trabajo para 
el desarrollo de los procesos y procedimientos requeridos para el correcto funcionamiento del almacén, al mismo tiempo, se presenta 
una obstrucción de los pasillos debido al exceso de materiales que se encuentran en el almacén lo que dificulta la manipulación y el 









FOTOGRAFICO SI NO 
43 
Se cuenta con redes técnicas de 
electricidad 
SI  
El almacén cuentas con redes 
técnicas en óptimas condiciones para 



















• Análisis del Aspecto de organización y control 
 
Figura 5.Tabulación de los resultados del aspecto de organización y control. Fuente: propia. 
 
En la figura 5, se puede observar que el almacén cumple en un 76% de los criterios de 
aspecto de organización y control y el 24% de los criterios no se cumplen o presentan 
falencias. Las principales problemáticas son las siguientes: 
• El almacén presenta un gran desorden de materiales en la parte de la bodega auxiliar 
del almacén. 
• Se observa un exceso de polvo y telarañas en los estantes. 
• Se presentan falencias en cuanto a la limpieza ya que se puede apreciar la presencia 
de tierra en algunos sitios específicos del almacén. 
• Materiales innecesarios en el puesto de trabajo que entorpecen los procesos y 
procedimientos en el almacén. 
• No se tiene un control del préstamo de herramientas en el almacén. 
76%
24%







• No se tienen identificadas las herramientas y herramientas hechizas existentes el 
almacén. 
• No se ubican en el puesto estipulado las herramientas. 
• En los pasillos se encuentran algunos materiales, lo que entorpece el proceso de 
almacenamiento debido a que no se ubican es su respectivo puesto. 
• Se presentan problema con las fechas de vencimiento de los aceites, grasas y 
pinturas dado por la falta de control. 
• No se tiene identificado cuales son productos de movimiento lento. 
• Se tiene un exceso de almacenamiento de materiales y productos. 





A continuación, en la siguiente tabla se presenta la evaluación diagnostica realizada al área de almacén acerca de los aspectos de 
seguridad y protección: 
Tabla 13. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 





FOTOGRAFICO SI NO 
1 
El almacén se encuentra libre de 
insectos, roedores, aves y animales 
domésticos. 
  NO 
 En el área de almacén se encuentra con 
la presencia de insectos y animales 
domésticos pero la empresa cuenta con 
planes de contingencia para la 
presencia de animales domésticos.  
  
2 
Cuentan con el programa de 
fumigación establecido, para los 
productos que así lo requieran. 
 SI  
 Cuenta con el programa de fumigación 
establecido por el área de gestión 
ambiental la cual se encarga de hacer 
las respectivas fumigaciones. 
 
3 
Cumplimiento del acceso solo para 
personal autorizado. 
SI   
Solo el personal autorizado puede 
ingresar en el almacén de lo contrario 
este debe esperar en la puerta de 
despacho. 









Continuación Tabla 14. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






Productos que puedan deteriorarse a 
la intemperie. 
  NO 
 Los materiales que se encuentran en la 
parte exterior del almacén dado a que 
estos se encuentran a cielo abierto. 
   
  
5 
El almacén cuenta con extintores 
apropiados a las características de 
los productos almacenados. 
SI   
El almacén cuenta con los extintores 
apropiados a las características 
requeridas por el almacén, 
constantemente se realizan chequeos 
requeridos para el funcionamiento de 
estos.   
6 
Los extintores están dispuestos de 
forma que facilitan el acceso a los 
mismos. 
SI   
 Los extintores están ubicados en 
puntos estratégicos del almacén y están 




Existe un sistema automatizado de 
detección y protección contra 
incendio. 
SI   
 El almacén cuenta con detectores de 
humo los cuales se activan con la 
presencia de humo, con la finalidad de 
enviar una señal preventiva a los 







Continuación Tabla 15. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






Poseen el sistema de protección 
contra incendio aprobado por la 
autoridad competente. 
 SI  
 Actualmente en el almacén están 
instalando el debido sistema de 





Buen estado técnico de las 
instalaciones eléctricas y sus 
dispositivos de seguridad. 
SI   
El almacén cuenta con instalaciones 
eléctricas de óptimas condiciones lo 




Son suficientes las posibles vías de 
evacuación. 
SI   
 Se cuenta con suficientes vías de 
evacuación dado el caso que se 
presente alguna catástrofe. 
 
11 
Se encuentran señaladas las posibles 
vías de evacuación. 
SI   
 Las vías de evacuación se encuentran 







Continuación Tabla 16. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






No se ubican luminarias encima de 
estantes o estibas. 
SI   
 Las luminarias se encuentran a una 
distancia prudente de los materiales, 
equipos y herramientas del almacén.  
 
13 
El estado de Techo, paredes, ventas, 
puertas, estructuras y andenes 
garantizan la seguridad y 
conservación de los productos. 
SI   
Las infraestructuras se encuentran en 
excelentes condiciones lo que ayuda a 
la preservación de los materiales 




Se cuenta con plan de seguridad en 
la instalación. 
SI   
  
Se cuenta con su respectivo plan de 





Se cumplen las medidas de 
seguridad establecidas. 
SI   
 Todos en el almacén cumplen las 
medidas de seguridad establecidas en 
busca de que no ocurran 








Continuación Tabla 17. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






Se cuenta con un cuerpo de 
seguridad. 
SI   
Cuenta con el cuerpo de seguridad el 
cual le hace seguimiento a la entrada y 
salida de materiales y un 
acompañamiento a los proveedores 
cuando estos entregan algún pedido. 
  
17 Existencia de alumbrado exterior. SI   
 Cuenta con excelente alumbrado en el 




La edificación ofrece seguridad 
contra escalamientos, penetración 
por techos, monitores, etc. 
SI   
El almacén cumple los requerimientos 




Edificación interior y exteriormente 
pintados, estructura metálica 
protegida con pintura anticorrosiva. 
SI   
 El almacén posee estructuras metálicas 









Continuación Tabla 18. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






Ubicación geográfica garantiza que 
no se produzcan inundaciones. 
  NO 
Dado a su ubicación geográfica cercana 
al rio se cuenta con controles de 
gestión al riesgo de inundaciones 
  
 
21 El almacén se encuentra asegurado. SI   
 Todos los materiales, productos, 
herramientas existentes en el almacén 
se encuentran asegurados en caso de 
incendio o accidente. 
N/A 
22 
Tener en cuenta los requerimientos 
de almacenamiento de las sustancias 
peligrosas tales como: productos 
inflamables, combustibles, 
explosivos y otros productos 
químicos. 
SI   
 Se tienen identificados todos los 
requerimientos para la manipulación y 
almacenamiento de todas las sustancias 
peligrosas. 
 
23 Posean duchas de productos tóxicos.  SI  N/A  N/A 
24 
Tener los productos separados del 
piso al menos a 15cm. 
SI   
 Los productos que están ubicados se 
encuentran separado a más de 15 cm y 
los repuestos grandes son ubicados en 




Se cumple la prohibición de no 
fumar en las áreas de almacenaje. 
SI   
 En el almacén se cumple la 
prohibición de no fumar todo esto en 






Continuación Tabla 19. Evaluación diagnostica de los aspectos de seguridad y protección. Fuente: propia 
No 






Poseer cerca perimetral en la parte a 
cielo abierto y en aquellos techados 
que lo requieran. 
SI   
Todo el material que se encuentra en la 
parte exterior del almacén se encuentra 
cercado y seguro. 
  
 
De la evaluación diagnostica realizada acerca de los aspectos de seguridad y protección se puede concluir que algunos de los 
indicadores que se incumplen cuentan con acciones correctivas con la finalidad de controlar y mitigar las posibles falencias que se puedan 
presentar con el incumplimiento de estos, por otro lado, una de las principales problemáticas que se presenta es el almacenamiento de 
materia primas en condiciones inadecuadas debido a que los materiales, equipos y repuestos que son almacenados en la parte externa del 
almacén (patio) se encuentran a la intemperie lo que produce la perdida propiedades de los materiales y el  daño a los equipos que son 









• Análisis del Aspecto de seguridad y protección 
 
Figura 6.Tabulación de los resultados del aspecto de seguridad y protección. Fuente: propia. 
En la figura 6, se puede observar que presenta un 12% de falencias en los aspectos de 
seguridad y protección, además de cumplir un en un 88% de los criterios de aspecto de 
seguridad y protección. Las principales problemáticas son las siguientes: 
• Dado a su ubicación geográfica cercana al rio se han producido problemas de 
inundación en algunas ocasiones.  
• Los materiales que se encuentran en la parte exterior del almacén se encuentran a la 
intemperie lo que ocasiona que estos pierdan sus propiedades.
88%
12%







A continuación, en la siguiente tabla se presenta la evaluación diagnostica realizada al área de almacén acerca de los aspectos 
tecnológicos de manipulación y almacenamiento: 
Tabla 20. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 






FOTOGRAFICO SI NO 
1 
Correspondencia entre los productos (tipo y 
masividad) y la tecnología de 
almacenamiento (cualitativamente). 
SI   
Los productos son almacenados 
en estantes y están ubicados por 
tipo de material y producto.  
 
2 
Correspondencia entre los productos (tipo y 
masividad) y la tecnología de manipulación 
(cualitativamente). 
SI   
 El almacén cuenta con la 
tecnología de manipulación 
necesaria para el almacenamiento 
de los materiales y productos. 
 
3 
Son suficientes los medios de 
almacenamiento. 
SI   
Se cuenta con un espacio amplio 
y con más de 20 estantes los 
cuales están ubicados 









Continuación Tabla 21. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 






4 Manipulación manual. SI   
 El almacén cuenta con los 
medios de manipulación de 
transporte para el trasporte de 
materiales como lo son la porta 
estibas,  
  
5 Manipulación semi-mecanizada. SI   
Se cuenta con manipulación 
semi-mecanizada máquina-
hombre para los productos y 
materiales en el almacén. 
 
6 Manipulación mecanizada. SI   
Para el almacén no aplica este 
indicador dado que no aplica 
N/A 
7 Manipulación automatizada.  SI  
Para el almacén no aplica este 
indicador dado que no aplica 
 N/A 
8 
Los equipos de manipulación son 
suficientes para el desarrollo de recepción. 
SI   
 Se tienen los equipos necesarios 
y suficientes para la recepción de 
los materiales, productos o 








Continuación Tabla 22. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 







Los equipos de manipulación son 
suficientes para el desarrollo de 
almacenamiento. 
SI   
 Se tienen suficientes equipos de 
manipulación para el manejo de 




Los equipos de manipulación son 
suficientes para el desarrollo de despacho. 
SI   
 Se cuentan con suficientes 
equipos de manipulación para el 
despacho de materiales, 
productos en el almacén. 
 
11 
El ancho de los pasillos está en 
correspondencia con medios de 
manipulación e izaje utilizado. 
SI   
Los pasillos del almacén son 
amplios lo que permites una 




Los alojamientos de los estantes se ajustan 
al tamaño de las cargas. 
SI   
Todos los alojamientos se ajustan 
al tamaño de la carga ya sea en la 








Continuación Tabla 23. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 






13 Paquetización de los productos. SI  
 Algunos materiales se 
encuentran sellados dentro de 




Se utilizan medios de unitarización para el 
almacenaje. 
SI   
 Los medios de unitarización son 
utilizados en equipos grandes que 
requieren un mayor cuidado y no 
se puedan ubicar en estantes. 
  
15 
Las operaciones de manipulación no 
provocan interrupciones en la recepción y 
despacho. 
SI   
 En el almacén no se provocan 
interrupciones dado que se cuenta 
con una sala de recepción y otra 
de despacho de materiales. 
  
16 
Adecuado estado técnico de medios de 
manipulación. 
SI   
 La gran mayoría de los medios 
de manipulación se encuentra en 







Continuación Tabla 24. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 







Adecuado estado técnico de medios de 
unitarización. 
SI   
Se encuentran en óptimas 
condiciones los medios de 
unitarización para el almacenaje.  
  
18 Adecuado estado técnico de estanterías. SI   
 Los estantes se encuentran en 
óptimas condiciones para el 
almacenaje de todos los 




Adecuada condición de los dispositivos de 
iluminación. 
SI   
Se cuentan con dispositivos como 




Los ventiladores, extractores y equipos de 
aire acondicionado están en óptimas 
condiciones. 
SI   
 Se hace un mantenimiento 
periódico con la finalidad de que 








Continuación Tabla 25. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 







Tener pintados los equipos de 
manipulación. 
SI   
 Los equipos de manipulación se 




Elaboración y cumplimiento de plan de 
reparación y mantenimiento de equipos de 
manipulación. 
 NO  
 Actualmente algunas estibas se 
en encuentran en mal estado.  
 
23 
Los niveles de iluminación y ventilación 
natural o artificial permiten realizar 
eficientemente las operaciones en el 
almacén. 
SI   
Dado a su gran iluminación y 
ventilación natural hace que sea 
más fácil realizar los procesos y 




La altura puntal es correspondiente con las 
necesidades de medios de almacenamiento 
y manipulación. 
SI   
 La altura corresponde con las 
necesidades de los medios de 







Continuación Tabla 26. Evaluación diagnostica de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento. Fuente: propia 
No 







El tamaño de las puertas es correspondiente 
con las necesidades de medios de 
almacenamiento y manipulación  
SI   
 Las puertas cumplen con todas 
las especificaciones para poder 




La resistencia del piso correspondiente con 
las necesidades de medios de 
almacenamiento y manipulación. 
SI   
 El piso es resiste para la 




Las paletas son cargadas teniendo en 
cuenta los límites de capacidad. 
SI   
 Se tienen en cuenta la capacidad 
de peso requeridas según el tipo 




Como resultado de los aspectos tecnológicos de manipulación y almacenamiento evaluados se puede evidenciar que el almacén de 
la empresa Termotasajero uno no cuenta con un plan de mantenimiento y reparación de equipos lo que puede entorpecer el correcto 





• Análisis del Aspecto tecnológico de manipulación y almacenamiento 
  
Figura 7.Tabulación de los resultados del aspecto tecnológico de manipulación y almacenamiento. Fuente: 
propia 
En la figura 7, se puede observar que en los aspectos tecnológicos de manipulación y 
almacenamiento se cumplen en un 93% los criterios evaluados y se incumple en un 7%. Las 
principales problemáticas son las siguientes: 
• Actualmente algunos medios de manipulación y almacenamiento se 
encuentran en mal estado lo que genera pérdida de tiempo considerable
96%
4%









A continuación, en la siguiente tabla se presenta la evaluación diagnostica realizada al área de almacén acerca de los aspectos de 
recurso humano: 
Tabla 27. Evaluación diagnostica de los aspectos de recurso humano. Fuente: propia 




FOTOGRAFICO SI NO 
1 
Tener la plantilla (gestión humana) 
necesaria cubierta. 
  NO 
El talento humano que se tiene 
para el almacén es insuficiente 
debido a que se necesita más 
personal para poder realizar todos 




Existencia de los medios de protección 
necesarios para el personal del almacén, 
que se utilicen adecuadamente. 
SI   
 
Se cuenta con los debidos EPPS 
para todos los procesos y 




Existen áreas del servicio al trabajador 
(baños. Taquillas, comedor, áreas de 
descanso). 
SI   
Los empleados cuentas con zonas 
de descanso en donde estos 








Continuación Tabla 28. Evaluación diagnostica de los aspectos de recurso humano. Fuente: propia 
No 






Las áreas de servicio al personal se 
encuentran en buenas condiciones y 
ubicadas adecuadamente. 
SI   
 Las áreas de servicio se 
encuentran en óptimas 
condiciones y su ubicación no 
entorpece ningún proceso 
   
5 
Existen plan de capacitación al personal y 
se cumple. 
SI   
Constantemente los empleados se 
están capacitando según el 
cronograma de gestión humano.  
 N/A 
6 
Tener capacitado en la actividad de 
Logística de almacenes el 100% de los 
trabajadores del almacén. 
SI   
 Se tiene 100% capacitados para 
el manejo de montacargas y 
manejo del SAP.  
 N/A 
7 
El personal se encuentra plenamente 
capacitado para la actividad que realiza. 
SI   
 Todo el personal conoce las 
funciones que debe realizar y está 
plenamente capacitado para 
realizar estas labores. 
  N/A 
8 
Los operadores son entrenados, 
certificados y periódicamente 
recertificados. 
SI   
 El personal cuenta con 
entrenamiento y certificados para 
las funciones que lo requieran. 
  N/A 
9 
No se presentaron accidentes de trabajo en 
el último año. 
SI    
 No se presentan accidentes de 
trabajo en el último año. 
 N/A 
10 Estabilidad laboral. SI   




Se estimula la innovación de los 
trabajadores y su desarrollo profesional. 
SI   
 Los empleados son estimulados 
con bonificación y 







Continuación Tabla 29. Evaluación diagnostica de los aspectos de recurso humano. Fuente: propia 
No 






Empoderamiento del personal de contacto 
para proveer información y soluciones 
creativas. 
SI   
Los empleados proveen de 
soluciones creativas al almacén 
en busca de mejorar el entorno de 
trabajo.   
  N/A 
13 
Sistema de evaluación del desempeño que 
propicie la eficiencia y la eficacia de la 
actividad. 
SI   
Se evalúan periódicamente la 
eficiencia y eficacia de las 
actividades.  
  N/A 
14 
Los empleados del almacén son 
adiestrados con enfoque versátil para que 
puedan manejar una amplia variedad de 
tareas. 
SI   
 Los empleados tienen la 
capacidad de manejar una amplia 
variedad de tareas. 
 N/A 
15 
Se mide y mejora la productividad del 
trabajo continuamente. 
SI   
Periódicamente se implementan 
mejoras continuas en el área de 
almacén en fin de mejor la 
productividad de esta  
 N/A 
16 
Tener definidos los contenidos de trabajo 
de cada cargo y que sea del conocimiento 
de cada trabajador. 
SI   
Actualmente el almacén cuenta 
con el cargo de asistente de 
almacén, auxiliar del almacén y 
jefe de almacén    
  N/A 
 
Finalmente, en los aspectos de recurso humano se presenta una falencia debido a la falta de recurso humano lo que dificulta el 





• Análisis del Aspecto de recurso humano. 
 
Figura 8.Tabulación de los resultados del aspecto de recurso humano. Fuente: propia 
En la figura 8, se puede observar que el almacén cumple en un 94% de los aspectos de 
recurso humano y se incumplen en un 6% los criterios evaluados. Sus principales falencias 
son: 
• El talento humano que se tiene para el almacén es insuficiente debido a que se necesita 
más personal para poder realizar todos los procesos requeridos por el almacén. 
• Falta de control en los inventarios físicos existentes en el almacén. 











7.1.2 Diagrama Causa-efecto: problemáticas en la administración de los inventarios físicos 
 





Dentro de los procesos desarrollados en el marco de aplicación del primer objetivo de la 
pasantía realizada en la empresa Termotasajero uno, se evidenció la importancia de realizar 
periódicamente evaluaciones de los aspectos relacionados con la organización y control, de 
protección y seguridad, la administración del recurso humano y finalmente, la tecnología de 
manipulación y almacenamiento en el almacén.  Estos procedimientos, nos permiten concluir 
que las problemáticas observadas, es decir, el exceso de polvo y telarañas en los estantes, la 
falta de aseo (presencia de tierra en algunos sitios específicos del almacén), los materiales 
innecesarios en el puesto de trabajo entorpecen los procesos y procedimientos, afectando la 
entrega y la distribución de estos. 
Adicionalmente, la falta de recurso humano dificulta el cumplimiento de los procesos 
requeridos en el almacén.  Algunos de estos, se ven afectados por el mal estado en el que se 
encuentran algunos de los equipos y materiales de manipulación, puesto que no existe el 
personal suficiente para atender las necesidades del área.   
Finalmente, en la figura 9, se puede observar que se identificaron las principales 
debilidades latentes en el almacén en un diagrama causa-efecto en donde se evidenciaron las 
principales causas de las problemáticas en los procesos y procedimientos requeridos para el 
correcto funcionamiento del almacén las cuales son: la falla de control y organización, 
problemáticas en la manipulación de materiales y la falta de recurso humano. 
Debido a la falla del control y organización se generan problemáticas como: materiales 
vencidos, materiales sin codificación, materiales sin identificar mala utilización de los 
repuestos de mantenimiento, materiales innecesarios en el puesto de trabajo, desorden de 





Seguidamente, la falta de recurso humano ocasiona pérdida de tiempo considerable, la 
falta de control en el préstamo de herramientas y materiales, pérdida de tiempo en el despacho 
de materiales y problemáticas en los procesos y procedimientos requeridos en el almacén. 
Por último, se evidenciaron problemáticas con la manipulación de los materiales dado que 
no se realiza el debido mantenimiento preventivo a los equipos de manipulación, el mal 
estado en que se encuentran los equipos de manipulación y las condiciones de 








7.2.Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios 
 La aplicación del diagnóstico anteriormente mencionado permitió identificar las debilidades que se presentan en el almacén de la 
empresa Termotasajero uno en la siguiente tabla se puede apreciar cada una de las problemáticas que se pudieron evidenciar en los 4 
aspectos valorados cada uno con su respectivo indicador, finalmente, se plantean acciones correctivas para el mejoramiento de los 
procesos y procedimientos requeridos para el correcto funcionamiento del almacén. 
Tabla 30. Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Aspecto 
valorado 
Indicador que se está 
incumpliendo  
Problemáticas presentes en el almacén 
de la empresa Termotasajero Uno 
Acciones correctivas para la 
metodología del control y la 







El almacén se encuentra limpio y 
ordenado. 
 
• El almacén presenta un gran 
desorden de materiales en la parte 
auxiliar del almacén. 
• Se observa un exceso de polvo y 
telarañas en los estantes. 
• Se presentan falencias en cuanto a la 
limpieza ya que se puede apreciar la 
presencia de tierra en algunos sitios 
específicos del almacén 
• Materiales innecesarios en el puesto 
de trabajo que entorpecen los 
procesos y procedimientos en el 
almacén. 
 
Propuesta metodológica basada 







Continuación Tabla 31. Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Aspecto 
valorado 
Indicador que se está 
incumpliendo  
Problemáticas presentes en el almacén 
de la empresa Termotasajero Uno 
Acciones correctivas para la 
metodología del control y la 










Las paletas se encuentran vacías, 
cajas o herramientas son 
almacenas ordenadamente. 
• No se tiene un control del préstamo 
de herramientas en el almacén. 
• No se tienen identificadas las 
herramientas y herramientas 
hechizas existentes el almacén. 
• No se ubican en el puesto estipulado 
las herramientas. 
Propuesta metodológica basada 





No se tienen materiales en los 
pasillos de trabajo. 
• En los pasillos se encuentran 
algunos materiales, lo que entorpece 
el proceso de almacenamiento 
debido a que no se ubican es su 
respectivo puesto. 
Propuesta metodológica basada 








Se tiene acceso a todos los 
estantes, no se tienen productos 
bloqueados. 
• Actualmente se tiene problema con 
el acceso de algunos materiales o 
productos debido a la falta de 
organización. 
Propuesta metodológica basada 








Se tiene un sistema implantado en 
la gestión para la depuración de 
los inventarios ociosos. 
• El almacén no cuenta con un sistema 
implantado en la gestión para la 
depuración de los inventarios 
ociosos 
• Exceso de almacenamiento de 
materiales en mal estado. 
 
Propuesta metodológica basada 









Continuación Tabla 32. Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Aspecto 
valorado 
Indicador que se está 
incumpliendo  
Problemáticas presentes en el almacén 
de la empresa Termotasajero Uno 
Acciones correctivas para la 
metodología del control y la 





Control de inventario (código, 
nombre especifico del producto, 
unidad de medida, ubicación). 
• Actualmente no todo está 
codificado y con su ubicación actual  
• Presentan problemas con los 
repuestos de mantenimiento 
mecánico dado que no se tiene un 
control y estos están siendo 
utilizados para otros fines.  
Propuesta metodológica basada 





No tener productos ni vencidos ni 
deteriorados 
• Se presentan problema con las fechas 
de vencimiento de los aceites, grasas y 
pinturas dado por la falta de control. 
Propuesta metodológica basada 





Control de fecha de vencimiento. 
• No se tiene un control de la fecha de 
vencimiento de las materias primas lo 
que ocasiona el daño de pinturas y 
aceites. 
Propuesta metodológica basada 






La distribución y organización de 
la instalación posibilita un flujo 
sin interrupciones, doble 
manipulación y con mínimos 
recorridos. 
• Se dificulta la manipulación de equipos 
y materiales en la parte exterior del 
almacén.  
• Se encuentran materiales a la 
intemperie lo que hace que estos 
pierdan sus propiedades. 
Propuesta de adecuación de las 
condiciones de almacenamiento 
de la materia prima en la parte 




Garantizar una correcta rotación 
de los productos. Comprobar que 
primero que entra primero que 
sale. 
 
• Actualmente algunos productos no 
se rotan o son almacenados de forma 
incorrecta lo cual ocasionan el 
vencimiento de algunos productos. 








Continuación Tabla 33. Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Aspecto 
valorado 
Indicador que se está 
incumpliendo  
Problemáticas presentes en el almacén 
de la empresa Termotasajero Uno 
Acciones correctivas para la 
metodología del control y la 













Se tienen definido los productos 




• No se tiene identificado cuales son 
productos de movimiento lento. 
• Se tiene un exceso de 
almacenamiento de materiales y 
productos. 
• Perdida de materiales en buen 
estado. 










Productos que puedan deteriorarse 
a la intemperie 
• Los materiales que se encuentran en 
la parte exterior del almacén se 
encuentran a la intemperie lo que 
ocasiona que estos pierdan sus 
propiedades. 
 
Propuesta de adecuación de las 
condiciones de almacenamiento 
de la materia prima en la parte 












Elaboración y cumplimiento de 
plan de reparación y 
mantenimiento de equipos de 
manipulación. 
• Actualmente algunos medios de 
manipulación y almacenamiento se 
encuentran en mal estado lo que 
genera pérdida de tiempo 
considerable. 
Propuesta de un plan 
mantenimiento periódico a los 






Continuación Tabla 34. Acciones para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Aspecto 
valorado 
Indicador que se está 
incumpliendo  
Problemáticas presentes en el almacén 
de la empresa Termotasajero Uno 
Acciones correctivas para la 
metodología del control y la 




Tener la plantilla (Gestión 
humana) necesaria cubierta. 
• El talento humano que se tiene para 
el almacén es insuficiente debido a 
que se necesita más personal para 
poder realizar todos los procesos 
requeridos por el almacén. 
• Falta de control en los inventarios 
físicos existentes en el almacén. 
• Pérdida de tiempo considerable para 
el despacho de materiales. 
• Falta de control en el préstamo de 
herramientas en el almacén. 
Formato para pedir el recurso 




Como resultado se pudieron proponer acciones de mejoramiento que conllevan a optimizar de manera adecuada la administración de 
los inventarios físicos en el almacén de la empresa Termotasajero uno, con la finalidad de mitigar todas las falencias que se lograron 
encontrar en la evaluación diagnostica. Estas propuestas consistieron en: la acción metodológica basada en la herramienta de las 5s, la 
adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia prima en la parte externa del almacén, los modelos de inventarios ABC, 







Puesto que se establecieron las acciones de mejoramiento con la finalidad de mitigar las debilidades encontradas se procedió a diseñar 
el respectivo plan de mejoramiento para la correcta administración de los inventarios físicos en el almacén; En la siguiente tabla se puede 
apreciar el plan de mejoramiento establecido para la administración de los inventarios físicos: 
 
Tabla 35. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 




















• Exceso de 
materiales 
innecesarios en el 




basada en la 
herramienta de 



















• Obstaculización en 
los pasillos de la 
bodega auxiliar 




basada en la 
herramienta de 































Continuación Tabla 36. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 




















• Almacenaje en 
condiciones 
inadecuadas 




basada en la 
herramienta de 






























basada en la 
herramienta de 





















• Falta de control en 
los inventarios 
• Desactualización 




basada en la 
herramienta de 




























Continuación Tabla 37. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 




















• Falta de control 
con la 
herramienta 






basada en la 
herramienta de 














Auxiliar de  
Almacén 
 




• Exceso de 
suciedad en el 
área de grasas y 
aceites 
• Falta de control 
en el despacho de 
grasas y aceites 
Propuesta 
metodológica 
basada en la 
herramienta de 





ordena el área 






del área de 




















basada en la 
herramienta de 






útiles e inútiles 









Jefe de almacén 
 









Continuación Tabla 38. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 























los gases en la 
caseta de gases  
Propuesta 
metodológica 
basada en la 
herramienta de 





la caseta de 
gases) con el 
fin de cumplir 









idóneo de los 





seguridad y salud 





➢ 2 empleados de 
servicios 
generales 




de la ubicación 
de los materiales 
Propuesta 
metodológica 
basada en la 
herramienta de 







del estante 1 al 
18 
Información 
















los materiales y 
perdida de las 
propiedades. 
Propuesta de 
adecuación de las 
condiciones de 
almacenamiento 
de la materia 






para el correcto 












Continuación Tabla 39. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 




















• Materiales a la 
intemperie 
• Perdida de las 
propiedades de 
los materiales   
Propuesta de 
adecuación de las 
condiciones de 
almacenamiento 
de la materia 






de cubierta con 
estructura 
metálica de 18. 








01/02/2019 Obras civiles 
• Exceso de 
materiales  















materiales en el 
almacén de 
acuerdo con su 
rotación, 
, importancia y 
caducidad 
 












de materiales en 
la zona de 
recepción de los 
materiales 
• Equipos de 
manipulación en 
mal estado  
Propuesta de un 
plan 
mantenimiento 

























Continuación Tabla 40. Plan de mejoramiento para la administración de los inventarios físicos. Fuente: propia 
Plan de mejoramiento para la 




















• Pérdida de 
tiempo en el 
despacho de 
materiales 


































Con base en los resultados encontrados en la evaluación diagnóstica se establecieron las acciones para la metodología del control y 
la organización de los inventarios físicos del almacén., permitiendo así establecer los objetivos y las metas de cada una de las propuestas 
anteriormente mencionadas, además, se estableció la fecha de inicio y el personal encargado en desarrollar   las acciones de mejoramiento 






7.3.Documentación de necesaria para las acciones de mejoramiento para la 
administración y el control de inventarios físicos. 
 
    En los numerales descritos a continuación se plantea la documentación necesaria para 
llevar a cabo las acciones de mejoramiento para la administración y control de inventarios 
físicos. Dicha documentación está compuesta por: Metodología de las 5s, propuesta de 
adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia prima en la parte externa del 
almacén, propuesta de modelos inventarios ABC, propuesta de un plan mantenimiento 
periódico a los equipos de manipulación del almacén, propuesta del formato para pedir el 
recurso humano necesario según el plan de trabajo. 
7.3.1 Metodología de las 5s 
 
La metodología de las 5s tiene como objetivo crear una nueva cultura, basada en el 
compromiso, la disciplina y la creación de condiciones de mejoramiento y calidad en el 
puesto de trabajo las cuales están conformadas por Seiri-clasificar, Seiton-ordenar, Seisou-
limpiar, Seiketsu-estandarizar y Shitsuke-disciplina. En la figura 10 se observa cada una de 
las “S” en donde se explica el propósito de cada una de estas. 
A continuación, se va a utilizar cada una de las herramientas de las 5s  planteadas con la 
finalidad de fortalecer las debilidades encontradas en el almacen de la empresa termotasajero 
uno las cuales están conformadas por  Seiri-clasificar, Seiton-ordenar, Seisou-limpiar, 
Seiketsu-estandarizar y Shitsuke-disciplina  tienen como propósito: Tener en el área todo lo 
que necesitamos y solo lo que necesitamos para el trabajo diario, que el producto, material, 
herramienta o repuesto este identificado y haya un solo sitio para cada cosa, mantener limpia 





anomalía, mantener el estado de limpieza y los logros alcanzados y definir, implantar y 
evaluar los procedimientos de trabajo acordados y evidenciar aéreas de mejora con el fin de 
mantener y mejorar continuamente la organización, orden y limpieza del entorno de trabajo 
Figura 10. Implementación de las 5s. Fuente: propia 
Inicialmente se cuenta con la primer “S” la cual es:  
SEIRI-Clasificar cuya funcioon es Identificar, organizar, clasificar, separar y eliminar 
del puesto de trabajo todos los materiales innecesarios, conservando solo aquellos requeridos 
para la función efectiva del puesto trabajo. 
La clave: Mantener únicamente lo necesario para el proceso. 
Propósito: Tener en el área todo lo que necesitamos y solo lo que necesitamos para el 
trabajo diario. 
Beneficios: 
• Desocupa espacios 
• Hace visibles los materiales realmente utilizados 
• Puestos de trabajos más confortables y fáciles de utilizar 





• Mejorar el desempeño 
Herramientas que se van a utilizar: 
• Tabla de clasificación de los materiales 
• Tabla de descarte y limpieza general 
• Formato de baja de materiales 
 
1. Clasificar y organizar archivos o documentos de trabajo según la siguiente tabla. 
Tabla 41. Tabla de clasificación de los materiales. Fuente: Termotasajero Uno 
PRIORIDAD FRECUENCIA DE USO ACCION 
BAJA 
Nunca Según la situación 
identificada Quizás una vez al año 
MEDIA 
Menos de una vez al año 
Según la situación 
identificada 
Ocasionalmente 
Una vez cada dos meses 
Una vez a la semana 
ALTA 
Constantemente  
Según la situación 
identificada 
Una vez al día 
Una vez por hora 
 
2. Realizar descarte y limpieza general, según la siguiente tabla  
Tabla 42. Tabla de descarte y limpieza general. Fuente: Termotasajero Uno 
Descarte Estado Acción 
Cosas Útiles 
En buen estado 
Enviar al área que lo usara o mantener en el 
área de trabajo 
Material 
recuperable 




En buen estado Venta, otro uso 
Material en pésimo 
estado 
Venta chatarra 












Seguidamente, se observa el formato establecido para dar de baja, venta, donación, 
destrucción y disposición de bienes: 






ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por  Fecha  
Registro fotográfico Descripción Cantidad Observaciones 
    
    
    
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  





Seguidamente se cuenta con las segunda “S”(Seiton-Ordenar) la cual se encarga de: 
Establecer el modo en que deben ubicarse los materiales necesarios, de manera que sea fácil 
y rápido encontrarlas, utilizarlos y reponerlos. 
La clave: Identificar y ubicar los materiales seleccionados en la fase de clasificación. 
Propósito: Que producto, material, herramienta o repuesto este identificado y haya un 
solo sitio para cada cosa. 
Beneficios: 
• Facilita el acceso a los materiales y los equipos reduciendo los tiempos de búsqueda. 
• Mejora en el ambiente de trabajo reduciendo esfuerzo físico y mental, pues todo estará 
en lugar correcto. 
• El tener actualizado en SAP la ubicación de los artículos ayuda a que el tiempo de 
búsqueda de estos se minimice ya que no hay pérdida de tiempo en la ubicación de estos 
de igual forma esto ayuda a que al llegar las facturas al almacén estos sean ubicados 
siempre en el mismo sitio. 
Herramientas que se van a utilizar: 
• Tabla de clasificación según el tipo de material. 
• Tabla de verificación para la ubicación y codificación des los materiales existentes 
en el almacén. 
• Tabla clasificación de los repuestos de mantenimiento mecánico. 







Codificación de los materiales según el tipo de material se le da una un código el cual está 
conformado por 7 dígitos donde los dos primeros dígitos dicen el tipo de material y los dígitos 
restantes son escogidos al azar por el SAP. Estos son ubicados estratégicamente según el tipo 
de material los cuales se puedan clasificar en: 
Tabla 44. Clasificación según el tipo de material. Fuente: propia 
Clasificación según  
el tipo de material 
Código Tipo de material 
10 Materiales eléctricos 
11 Materiales electrónicos 
12 Telecomunicación e informática 
13 Instrumentos 
14 Equipos de rotación 
15 Cojinetes 
16 Válvulas 
17 Materiales para neumática 
18 Materiales hidráulicos 
19 Materiales ferrosos 
20 Materiales no ferrosos 
21 Materiales de fijación mecánica 
22 Elementos para sellado 
23 Materiales abrasivos 
24 Tubos metálicos 
25 Tubos no metálicos 
26 Tubería y accesorios caldera 
27 Trasmisión de movimiento 
28 Materiales para soldadura 
29 Seguridad industrial y salud ocupacional 
30 Reactivos químicos y gases 
31 Materiales y equipos de laboratorio 
32 N/A 
33 Filtros y elementos filtrantes 
34 Herramientas 
35 Materiales consumibles 
36 Materiales lubricantes 
37 Pinturas y solventes 
38 N/A 
39 Material de construcción 







Actualmente en la empresa Termotasajero uno maneja el software SAP el cual se utiliza 
para el manejo y control de los inventarios físicos en el almacén. A continuación, se observa 




Figura 10.SAP (Software utilizado para el control de los inventarios en el almacén). Fuente: Termotasajero 
Uno 
 
Hoja de verificación para la ubicación y codificación de los materiales existentes en el 
almacén. 
Con ayuda del SAP se procede a investigar y descargar las ubicaciones actuales de los 
materiales existentes en el almacén luego se procede a llenar la siguiente tabla con la finalidad 
de verificar la credibilidad de la información en el sistema la lista de chequeo está 





1.En la primera casilla denominada código de material se coloca el código del material y 
en la segunda la descripción del producto, repuesto o material este según sea el caso. 
2. En la casilla denominada ubicación se subdivide en dos la cual corresponde a la 
ubicación actual del material y en la casilla verificación se coloca un chulo si la información 
es correcta en caso de que sea errónea se coloca la nueva ubicación del material. 
3.En la casilla código de barras se marca con un chulo si el material tiene actualmente su 
código de barras en caso de lo contrario se marca una X. 
4.En la casilla cantidad y unidad de medida encontramos las cantidades existentes en el 
almacén y el tipo de unidad de medida. 
Tabla 45. Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales. Fuente: propia 
 













       
       
       
       
       
       
       
       





Organización de los repuestos de mantenimiento mecánico por equipo en al almacén de 
la empresa Termotasajero uno. 
Para la clasificación de los repuestos de mantenimiento mecánico se seleccionaron los 
equipos con mayor relevancia y prioridad con la finalidad de eliminar el mal uso que se le 
está dando a los repuestos de estos equipos, los equipos seleccionados fueron: 
➢ Bomba agua de alimento 
➢ Bomba agua de circulación 
➢ Bomba Tornillo 
➢ Bomba de extracción de condensado 
➢ Deshollinadores de pared 
➢ Coal Dozer DOOSAN 
➢ Turbina vapor LJUNGSTROM  
➢ Pulverizador 
➢ Sopladores retractiles 
➢ Tamiz 
➢ Ventilador aire primario 
➢ Ventilador tiro forzado 
➢ Ventilador tiro inducido 
Seguidamente se buscan todos los repuestos que los equipos requieren basados en las OT 
(Orden de trabajo) y en el SAP (software del almacén) con ayuda de esta información se 
verifica y se ordena en la tabla denominada clasificación de los repuestos de mantenimiento 
mecánico en donde se busca la siguiente información: código de material, código de almacén, 
descripción, ubicación, cantidad y unidad de medida seguidamente se verifico la validez de 
esta información, se actualizo y se le realizo un registro fotográfico a los repuestos 





Tabla 46. Clasificación de los repuestos de mantenimiento mecánico. Fuente: propia 
Clasificación de los repuestos de mantenimiento mecánico  
Cod. 
Mat. 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
       
       





Con la segunda “S” (SEITON-Ordenar) también se busca acondicionar la caseta de gases 
en la parte externa de almacén (patio)con el fin de cumplir con la matriz de compatibilidad 






















En las casillas de color verde son las 
bombonas de gas que se pueden almacenar 
conjuntamente dado que estas son 
compatibles.  
Las bombonas que presentan un color rojo 
es sus casillas es porque está prohibido el 
almacenamiento de estas bombonas juntas. 
Se recomienda almacenar con un mínimo de 





La tercera “S” (Seisou-limpiar) se encarga de : 
SEISOU-Limpiar 
Identificar y eliminar las fuentes de suciedad y reparar los deterioros asegurando que todos 
los medios se encuentran siempre en perfecto estado. 
La clave: Identificar y eliminar las fuentes de suciedad reparando el deterioro. 
Propósito: Mantener limpia el área de trabajo y todos los materiales en perfecto estado 
de uso haciendo visible cualquier anomalía. 
Beneficios: 
• Concientizar sobre la necesidad de mantener el sitio de trabajo en perfecto estado. 
• Crear un ambiente de trabajo.  
• Mejorar la imagen y propiciar mejores condiciones en el puesto de trabajo. 
• Reducir la probabilidad de accidentes y contraer enfermedades laborales. 
Herramientas que se van a utilizar: 











La tarjeta roja: es una herramienta que se va a utilizar con el fin de identificar los lugares 
donde se presente suciedad y exceso de polvo como también las acciones que se deben tomar 
con los materiales, repuestos y equipos según el estado que esté presente en el almacén. 
La tarjeta va a estar numerada, cuenta con la fecha (Dia/mes/año) en la que se encontró la 
falencia en que parte del almacén se encuentra esta falencia y si es un repuesto, material, 
herramienta y equipo.  Las acciones sugeridas que se pueden tomar son: 
• Identificar: Si el material, herramienta y equipo no se encuentra codificado se debe 
proceder a codificarlo y ubicarlo según el tipo de material 
• Limpiar:  Se debe limpiar el lugar o ítem de acuerdo con la falencia encontrada 
• Reparar: Los repuestos y equipos que están en mal estado en el almacén. 
• Reubicar: Si un material se encuentra en una ubicación errónea se debe proceder a 
buscar el lugar donde este debe ir. 
• Eliminar: Si el equipo material o repuesto se encuentra en mal estado se debe proceder 



















La cuarta “S” se encarga de: 
SEIKETSU-Estandarizar 
Estandarizar el manejo de insumos de la misma forma y mantener el estado de limpieza y 
los logros alcanzados con la aplicación de las tres primeras S (clasificar, ordenar y limpiar) 
La clave: Crear un modo consistente de realización de tareas y procedimientos. 
Propósito: Mantener el estado de limpieza y los logros alcanzados con la aplicación de 
las tres primeras S (clasificar, ordenar y limpiar) 
Herramientas que se van a utilizar: 
• La codificación y registro fotográfico de los repuestos que ingresan en el almacén es 
de gran importancia dado que esto nos ayuda a llevar un control preciso de estos. 
• Realizar conteos semanalmente, permite que se identifiquen posibles fallas a la hora 
del despacho de materiales en el almacén. 
• Las fichas MAEPE nos sirven para estandarizar el manejo de insumos de los 
materiales que ingresan al almacén de la empresa Termotasajero. Las fichas MAEPE 
estas se clasifican según el producto, material y equipo: 
➢ Herramientas 
➢ Productos eléctricos 
➢ Tornillería 
➢ Soldadura y afines 
➢ Elementos de seguridad industrial y afines 
➢ Lubricantes y grasas 
➢ Rodamientos 





Tabla 47.Formato normas MAEPE. Fuente: Termotasajero Uno 
  
 
OTRO DOCUMENTO Código documento:  
FICHA MAEPE SEGÚN EL 
 TIPO DE MATERIAL 
Versión: 01 













Y REGISTRO MANEJO ALAMCENAMIENTO EMBALAJE PRESERVACION ENTREGA 





Finalmente la ultima “S”(Shitsuke-disciplina) se encarga de: 
SHITSUKE-Disciplina 
Mejora constantemente, desarrollar la fuerza de voluntad, la creatividad y el sentido crítico 
para trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas. 
La clave: Mejorar constantemente desarrollando la fuerza de voluntad, la creatividad y 
en sentido crítico. 
Propósito: Definir, implantar y evaluar los procedimientos de trabajo acordados y 
evidenciar aéreas de mejora con el fin de mantener y mejorar continuamente la organización, 
orden y limpieza del entorno de trabajo. 
Beneficios: 
• Facilita la ejecución de tareas. 
• Propicia resultados de acuerdo con lo planeado. 
• Propicia el crecimiento personal y profesional. 
• Mejorar los servicios y las relaciones. 
Herramienta que se va a utilizar: 









Tabla 48.Hoja de verificación de las 5s. Fuente: propia. 
Criterios de evaluación:        Excelente: 4.5 a 5      Bueno: 3.8 a 4.4       Medio: 3.7 a 3      Bajo: 2 a 2.9         Muy bajo: 0 a 1.9   
SEIRI-Clasificar 
Descripción Desempeño Observaciones 
Se presentan herramientas o equipos innecesarios en el 
puesto de trabajo. 
  
Archivan papeles, carpetas y documentos innecesarios.   
Existen equipos en mal estado que obstaculicen los 
pasillos. 
  
Se están dando de baja a los materiales, equipos y 
herramientas que ya no tienen uso. 
  
Total, promedio   
 
SEITON-Ordenar 
Descripcion Desempeño Observaciones 
Los materiales,equipos,productos se encuentran fuera 
del la ubicación asignada. 
  
Los repuestos se encuentran identificados y con su 
respectivo codigo barras. 
  
Las bombonas de gas cumplen la matriz de 
compatibilidad para gases comprimidos. 
  
Se esta cumpliendo la clasificacion de los respuestos de 
mantenimiento mecanico por equipo. 
  






Continuación Tabla 49.Hoja de verificación de las 5s. Fuente: propia. 
SEISOU-Limpiar 
Descripción Desempeño Observaciones 
Existe suciedad, polvo o basura en el puesto de trabajo.   
Presencia de telarañas en los estantes.   
Los materiales, repuestos, herramientas o insumos se 
encuentran sucios. 
  
Total, promedio   
SEIKETSU-Estandarizar 
Descripcion Desempeño Observaciones 
El personal conoce y realiza las operaciones según las 
normas MAEPE. 
  
Se realiza un almacenamiento de manera que el repuesto 
o material se almacene de acuerdo a sus dimensiones. 
  
Se estan realizando la respectiva clasificacion de los 
repuestos de mantenimiento mecanico 
  







Continuación Tabla 50.Hoja de verificación de las 5s. Fuente: propia. 
 
 
Por último es de gran importancia dar seguimiento a la propuesta metodológica de las 5s con el fin de verificar que se está cumpliendo 
cada una de las ¨S¨ según los parámetros establecidos ya que el uso adecuado de esta metodología ayuda a mitigar problemáticas como 
lo son:  el desorden de materiales en la parte de la bodega auxiliar, el exceso de polvo y telarañas en el almacén, materiales innecesarios 
en el puesto de trabajo, falta de control en los inventarios entre otros, los cuales entorpecen los procesos y procedimientos requeridos 





Descripcion Desempeño Observaciones 
Capacitacion a los empleados acerca de metodologia de 
las 5s. 
  
El personal conoce las 5s y la funcion de cada uno de 
estas. 
  





7.3.2 Propuesta de adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia 
prima en la parte externa del almacén. 
 
Como resultado de la evaluación diagnostica se identificó una gran problemática con los 
materiales, equipos y repuestos en la parte externa del almacén(Patio) dado que estos 
materiales se están almacenando en pésimas condiciones, actualmente el patio no está 
debidamente acondicionado para el almacenamiento de materiales por esto, se planteó como 
solución la pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y subbase granular y 
la construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m (incluye ajuste de 
iluminación) todo en esto con la finalidad mejorar las condiciones de almacenamiento de la 
parte externa del almacén, a continuación, se va a presentar el presupuesto total de la 
adecuación del patio del almacén de la empresa Termotasajero uno: 
Tabla 51. Presupuesto total de la adecuación del patio de almacén de la empresa Termotasajero uno. Fuente: 
propia. 
Presupuesto total de la adecuación del patio de almacén de la empresa 
Termotasajero uno. 
Ítem Descripción Unidad Cantidad Valor total 
1 
Construcción de cubierta 
con estructura metálica 
de 18. m x 13 m, incluye 






concreto de 0,08 mt, 
imprimación, base y 
subbase granular 
M2 230 m2 
$38.083.939 
 
Total, costo directo  189.380.225 
Administración 20% 37.876.045 





Presupuesto para la Construcción de la cubierta con estructura metálica de 18 m x 
13 m, incluye ajuste de iluminación: 
En la siguiente tabla se puede apreciar todos los materiales requeridos para la construcción 
de la cubierta metálica de 18m x 13 m (incluye iluminación) en donde aparece la descripción 
del material, la unidad en la que esta se requiere, la cantidad de material, seguidamente, el 
valor unitario y por último el valor total de todo el material requerido: 
Tabla 52.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de iluminación. 
Fuente: propia 
Construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. 












obra área menor 
a 4 m2, colocada 
en cerchas 
metálicas 




señalizador y tela 
de cerramiento 
M 90 6.836 615.240 




tierra seca de 0 - 
















Continuación Tabla 53.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 


























M3 34,00 22.205 754.970 




de 0,60 x 








Un 4,00 200.550 802.200 
4 CONCRETO 26.226.923 
4.1 
Acero Fy = 
37.000 psi 
d<=1/4" 
Kg 40 2.476 99.040 
4.2 
Acero Fy = 
60.000 psi 
d>1/4" 













Continuación Tabla 54.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 
Construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. 





Viga de enlace 
de zapatas en 
concreto  







M3 5 543.810 2.447.145 
4.7 
Viga de amarre 
en concreto   
con corta-gotera 
refuerzo 





M2 83 41.436 3.427.586 
4.9 
Placa maciza en 
concreto  
M2 54 70.708 3.818.232 
5 MUROS 8.039.252 
5.1 
Muro en bloque 
piedra 




M2 40 12.880 515.200 
5.3 
Muro en ladrillo 
estructural de 
arcilla 







Continuación Tabla 55.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 
Construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. 














M3 7 298.075 2.086.525 






























Estructura   
metálica 
(tubería   
cuadrada   
negra   
20x20x2   
mm),  






Continuación Tabla 56.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 
7 CUBIERTA 14.652.615 
7.1 
Canal en lámina 
galvanizada C 
22, Long de 
desarrollo 0,7 m 











exiplast opal lisa 
o similar 
M2 33 89.100 2.940.300 






board una (1) cara 
10 mm con 
omegas (Junta 
flexible) 




sol panel 84R 
SL4 o similar 





150FS o similar 




M2 140 12.000 1.680.000 
9 INSTALACIONES ELECTRICAS 13.051.701 
9.1 
Apoyo tipo SS 
un puesto 





5/8" x 2,4 m No. 
4 





Continuación Tabla 57.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 
Construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. 






m-h 400 w 
+ bombillo  










+ chapa y 
llave 


















de 15 a 20 
Amp  















Continuación Tabla 58.Construcción de cubierta con estructura metálica de 18. m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. Fuente: propia 
Construcción de cubierta con estructura metálica de 18 m x 13 m, incluye ajuste de 
iluminación. 







cobre 4 No. 
8 AWG en 
tubería PVC 
de 1-1/2" + 
accesorios 




cobre 4 No 





M 8 61.720 493.760 
9.11 
Caja   
metálica   
de   20x20 
cm   de   
paso con   
accesorios 
de   fijación 
a estructura 
metálica 









Un 1 489.232 489.232 
9.13 
Medidor    
electrónico   
bifásico    









Presupuesto para la pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y sub 
base granular. 
En la siguiente tabla se puede apreciar todos los materiales requeridos para la 
pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y subbase granular en donde 
aparece la descripción del material, la unidad en la que esta se requiere, la cantidad de 
material, seguidamente, el valor unitario y por último el valor total de todo el material 
requerido: 
Tabla 59. Pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y sub base granular. Fuente: propia. 
 
Pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y sub base granular 
 












obra área menor a 
4 m2, colocada en 
cercha metálica 




señalizador y tela 
de cerramiento 
M 75 6.836 615.240 
2 MOVIMIENTO DE TIERRA $15.448.124 
2.1 


















Continuación Tabla 60. Pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y sub base granular. 
Fuente: propia. 
 
Pavimentación de concreto de 0,08 mt, imprimación, base y sub base granular 
 















material < 40 
km 
M3 6.550 1.000 6.500.000 


































Estado actual de área externa de almacén: 
En el siguiente grafico se puede observar el estado actual de la parte externa del almacén 
realizada con ayuda del software SketchUp en ella se puede apreciar que los materiales se 
encuentran a la intemperie y que esta no cuenta con un piso lo que genera crecimiento de 
hierba mala en la cual se pueden alojar serpientes: 
 
Figura 13.Estado actual de la parte externa del almacén. Fuente: propia 
 
Diseño de la adecuación de la parte externa del almacén: 
En el siguiente grafico se encuentra el diseño realizado con ayuda del software SketchUp, 
para la adecuación del patio en donde se puede observar el diseño establecido para la cubierta 
metálica y la pavimentación de la parte externa del almacén. 
 
Figura 14.Diseño de la adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia prima en la parte 





7.3.3. Propuesta de modelos inventarios ABC 
 
      La finalidad de la clasificación ABC es identificar los artículos de mayor importancia 
(A), los de importancia media (B) y los de menor importancia (C). Esta clasificación permite 
adoptar políticas diferentes para administrar los artículos en las distintas categorías como 
también lo son según su índice de rotación y según su caducidad.  
 
Clasificación ABC 
• Artículos de tipo A: Se refieren a los más importantes (los más usados, más vendidos o 
más urgentes). Representan aproximadamente el 80% del valor del inventario  
• Artículos de tipo B: Son aquellos de menor importancia o de una importancia secundaria. 
Representan aproximadamente el 15% del valor del inventario. 
• Artículos de tipo C: Estos son aquellos que carecen de importancia. Muchas veces 
tenerlos en el almacén cuesta más dinero que el beneficio que aportan. Representan sólo 













Metodología para la clasificación de los inventarios ABC en la empresa Termotasajero Uno 
Tabla 61.Metodología para la clasificación de los inventarios ABC. Fuente: (Vidal.2017) 
Metodología clasificación A 
Características Políticas de control Métodos de control 
• Tipo A (los más 
importantes 
• Suelen ser pocos ítems 
• Control estricto con 
supervisión personal 
• Comunicación directa con 
la administración 
• Monitoreo frecuente o 
continuo. (SAP) 
• Registros precisos  
 
Metodología clasificación B 
Características Políticas de control Métodos de control 
• Tipo B (Son ítems 
importantes. 
 
• Control clásico de 
inventarios. 
•  Administración por 
excepción. 
• Sistema de control 
SAP. 
• Reporte por 
excepciones 
 
Metodología clasificación C 
Características Políticas de control Métodos de control 
• Tipo C (carecen de 
importancia) 
• Tienen muy poco 
movimiento y poco valor 
unitario. 
• Supervisión mínima 
• Tamaño de orden grandes 
• Sistema de control 
simple 
• Evitar agotados y 









Clasificación de los inventarios según: 
• Su rotación. 
La clasificación de acuerdo con el índice de rotación agrupa los artículos en la serie de 
categorías de mayor a menor Rotación. De acuerdo con la siguiente escala: 
Tabla 62. Clasificación ABC de acuerdo con el Índice de Rotación. Fuente: propia 
Clasificación Denominación 
A Alta rotación 
B Mediana rotación 
C Baja rotación 
 
• Su caducidad 
Esta va a depender del tiempo de duración de los materiales, es decir, el tiempo en el cual 
el material conserva sus propiedades de menor a mayor duración: 
Tabla 63. Clasificación ABC de acuerdo con su caducidad. Fuente: propia. 
Clasificación Denominación 
A Baja duración 
B Mediana duración 











A continuación, se observa el formato que se estableció para la clasificación de inventarios 
ABC en el almacén de la empresa Termotasajero uno según lo mencionado anteriormente: 
Tabla 64. Formato para la clasificación de los inventarios ABC. Fuente: (Vidal,2017) 
Clasificación ABC 






      
A 
      
      
      
      
B 
      
      
      
      
C 
      
      






7.3.4. Propuesta de un plan mantenimiento periódico a los equipos de manipulación 
del almacén.  
En la siguiente tabla se evidenciaron los equipos de manipulación con los que cuenta el 
almacén de la empresa Termotasajero Uno, en donde se informa del estado actual que 
presenta cada uno de estos y el tipo de mantenimiento que deben recibir: 
Tabla 65.Estado actual de los equipos de manipulación del almacén. Fuente: propia. 
Estado de los equipos de manipulación 
Equipo de 
manipulación 

















En este momento 




preventivo ya que 
















cuenta con un 
mantenimiento 
constante y 
funciona muy bien. 
















ninguna de las 
carretas dado que 









Continuación Tabla 66.Estado actual de los equipos de manipulación del almacén. Fuente: propia. 
Estado de los equipos de manipulación 
Equipo de 
manipulación 
Imagen cantidad Estado actual Tipo de 
mantenimiento 
Bomba manual 




No funcionan 3 
bombas manuales 
por lo tanto es 
necesario realizar 
un mantenimiento 
correctivo ya que 
no se saben cuáles 

















funcionan muy bien 








Solo funciona una 
carretilla porta gas 
ya que la otra no 





























Seguidamente, se establecieron todos los parámetros requeridos para el respectivo mantenimiento preventivo de todos los equipos 
de manipulación existentes en el almacén:  
Tabla 67.Parametros para el mantenimiento preventivo de equipos. Fuente: propia. 
 
Parámetros para el mantenimiento Preventivo 
Equipo Verificación Periodo Encargado  Fecha  
Transpaleta 
manual 
• Limpieza de rodamientos 
• Limpieza de gato hidráulico 




• Limpieza de rodamientos 
• Revisión de la guaya 
• Revisión de las poleas 
• Verificación del estado del equipo 
Trimestralmente  
  
Montacarga • Revisión técnico-mecánico Mensualmente   
Carreta 
• Revisión del rodamiento 
• Verificación del estado del equipo 
Trimestralmente    
Bomba manual 
para aceite  
• Revisión del rodamiento 
• Revisión de piñones 





• Revisión de los trinquetes 
• Revisión de los rodamientos 
• Revisión del freno 





• Revisión de los rodamientos 
• Revisión del gato hidráulico 





• Revisión de los rodamientos 




• Revisión de los rodamientos 






Finalmente, se tiene la hoja de vida del equipo, la cual tiene como finalidad llevar un seguimiento del tipo de mantenimiento 
realizado a todos los equipos de manipulación existentes en el almacén: 
Tabla 68. Seguimiento de acción correctiva o preventiva. Fuente: propia. 




Descripción de la 
falla 
Descripción de la 
operación realizada 
Responsable Observaciones Firma 
        
        





7.3.5 Propuesta del formato para pedir el recurso humano necesario según el plan de 
trabajo. 
 
A continuación, se presenta el formato establecido para pedir el recurso humano que se 
solicita para los procesos y procedimientos que requiera el almacén: 






Formato para pedir el recurso humano 





Formato para pedir el recurso humano necesario según el plan de trabajo 









     
     
     
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 











El proceso llevado a cabo durante el desarrollo de la pasantía empresarial permite afirmar 
que para el éxito del funcionamiento correcto del almacén se debe construir la documentación 
necesaria acerca de cada una de las propuestas establecidas para las acciones de 
mejoramiento en la administración y el control de inventarios físicos. Inicialmente se 
documentó toda la información necesaria para el cumplimiento de la propuesta metodológica 
basada en la herramienta de las 5s las cuales tienen como propósito: Tener en el área todo lo 
que necesitamos y solo lo que necesitamos para el trabajo diario, que el producto, material, 
herramienta o repuesto este identificado y haya un solo sitio para cada cosa, mantener limpia 
el área de trabajo y todos los materiales en perfecto estado de uso haciendo visible cualquier 
anomalía, mantener el estado de limpieza y los logros alcanzados y definir, implantar y 
evaluar los procedimientos de trabajo acordados y evidenciar aéreas de mejora con el fin de 
mantener y mejorar continuamente la organización, orden y limpieza del entorno de trabajo. 
Asimismo, se documentó todo lo requerido para el desarrollo de la propuesta de 
adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia prima en la parte externa del 
almacén la cual cuenta con el presupuesto y el diseño de la instalación de la cubierta metálica 
y la pavimentación del piso.  
Seguidamente, se evidenciaron los documentos para el desarrollo de la   propuesta 
metodológica ABC la cual tiene como finalidad identificar los artículos según su importancia, 
rotación y caducidad donde se denomina a los de mayor importancia (A), los de importancia 
media (B) y los de menor importancia (C). 
Igualmente, se construyó toda la documentación necesaria para la propuesta del plan de 
mantenimiento periódico a los equipos de manipulación, la cual tiene como propósito 





(mensualmente, trimestralmente, semestralmente) a los que equipos de manipulación 
existentes en el almacén dado que estos actualmente no se encuentran en las mejores 
condiciones para la distribución y almacenamiento de los materiales. 
 
Finalmente, se elaboró el formato para pedir el recurso humano necesario, con la idea de 
solicitar de manera oportuna los trabajadores requeridos con la finalidad de desarrollar las 
acciones de mejoramiento establecidas para la administración y el control de inventarios 

























• A partir del diagnóstico realizado en el almacén de la empresa Termotasajero Uno se 
obtuvo como resultado la identificación de las principales falencias que se presentan 
actualmente en el almacén donde  se evidenciaron las  problemáticas presentes en 
cada aspecto como lo son el exceso de polvo y telarañas en los estantes, falencias en 
cuanto a la limpieza ya que se puede apreciar la presencia de tierra en algunos sitios 
específicos del almacén, materiales innecesarios en el puesto de trabajo que 
entorpecen los procesos y procedimientos, ausencia de recurso humano para realizar 
los procesos requeridos en el almacén, materiales, repuestos y equipos a la intemperie 
y equipos de manipulación en mal estado,  entre otros. 
• Con base en los resultados obtenidos en la etapa anterior se establecieron las acciones 
para la metodología del control y la organización de los inventarios físicos del 
almacén como lo son: la propuesta metodológica basada en la herramienta de las 5s, 
propuesta de adecuación de las condiciones de almacenamiento de la materia prima 
en la parte externa del almacén, propuesta de modelos de inventarios ABC, propuesta 
de un plan mantenimiento periódico a los equipos de manipulación y  el formato para 
pedir el recurso humano, las cuales buscan como resultado mitigar las falencias 
encontradas. 
• Se construyo la documentación necesaria para las acciones de mejoramiento para la 
administración y el control de inventarios físicos en donde se establecieron los 









Realizar cada una de las acciones de mejoramiento establecidas con la finalidad de 
optimizar la administración de los inventarios físicos de la empresa Termotasajero uno. 
 
Se recomienda a al almacén de la empresa Termotasajero uno dar seguimiento a la 
propuesta metodológica de las 5s con el fin de verificar que se está cumpliendo cada una de 
las ¨S¨ según los parámetros establecidos.  
 
Realizar sensibilizaciones para vincular e integrar al personal enfocándolos en el plan de 
mejoramiento para la administración de los inventarios físicos de equipos, herramientas y 
repuestos de mantenimiento mecánico del almacén en la empresa Termotasajero uno.  
 
 Definir la fecha de inicio del plan de mantenimiento periódico de los equipos de 
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Anexo A. Clasificación y organización de los archivos en la oficina 
PRIORIDAD FRECUENCIA DE USO ACCION CORRECTIVA 
Baja Cartillas Botar 
Baja Manuales Botar 
Baja Catálogos Botar 
Baja Correos de entrega Botar 
Baja Papel Reciclar 
Baja Sacabocados Mantener en el lugar de trabajo 
Baja Planos Botar 
Baja Cinta adhesiva 
Colocar por separado del puesto 
de trabajo 
Baja Cinta tirro 
Colocar por separado del puesto 
de trabajo 
Baja Libretas 
Colocar por separado del puesto 
de trabajo 
Media Carpetas Reutilizar 
Media Linterna 
Permanecer en el puesto de 
trabajo 
Alto Almanaque 
Permanecer en el puesto de 
trabajo 
Alto Sello 
Permanecer en el puesto de 
trabajo 
Alto Grapadora 
Permanecer en el puesto de 
trabajo 
Alto 
Formatos de entrega de 
herramientas 
Mantener en el lugar de trabajo 
Alto 
Formato de entrega de los 
EPP 
Mantener en el lugar de trabajo 
Alto Casco Mantener en el lugar de trabajo 
 
Una vez dejado en el puesto de trabajo solo lo que realmente tiene uso para las labores 
diarias del Asistente y auxiliar del almacén el puesto queda solo con los materiales necesarios 
para el desarrollo de sus labores. La limpieza no es un hábito que se obtiene de un día a otro, 
ni tampoco obligando a la gente a hacerlo, para que esta primera parte funcione se requiere 





Anexo B. Clasificación de cosas útiles e inútiles en el almacén 
Clasificación de cosas útiles e inútiles en el almacén 
Cosas 
Útiles 
Buen estado Compras de caja menor entregar al usuario en el menor 
tiempo posible  
Compras de servicios deben ser entregadas al usuario en el menor tiempo 
posible 
Las herramientas deben estar en el estante de herramientas una vez las 
entreguen  
Las devoluciones se deben ubicar en el puesto que les corresponden y no 
guardarlas  
laminas y tubos que se encuentran a la intemperie 
Cosas 
Inútiles 
Basura cajas y empaques donde vienen los repuestos cajas donde vienen 
almacenados los repuestos  











ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por Ana Karina Ojeda Fecha 2-03-2018 
Registro fotográfico Descripción Cantidad Observaciones 
 
Reductores de bandas 
cc1 - cc2 - cc3 
 
3 




tradicional o de tijera: 
 
1 No cumplen normas 
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  













ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por Ana Karina Ojeda Fecha 14-03-2018 
Registro fotográfico Descripción Cantidad Observaciones 
 
Motor compresor 6.9 
KV 
2 
Son motores obsoletos, 
actualización del sistema 
 
Bombas de Vacío 3 
Obsoleta actualización del 
sistema. 
Por orientación del Ing. 
Buenaventura se pueden dar 
de baja, pero se pueden 
vender 
 
Motores eléctricos 3 
Corresponden a sistemas que 
ya no se usan en planta y se 
pueden dar de baja. 
 
Actuadores 2 
Se desmontaron en la parada 
del año 2017, se pueden dar 
de baja no se van a reutilizar. 
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  











ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por Ana Karina Ojeda Fecha 23-04-2018 






Repuesto en mal estado, no 
dio calibración 
 
Aires acondicionados 21 
Aires que fueron cambiados 
de las habitaciones. 
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  














ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por Ana Karina Ojeda Fecha 17-05-2018 





Se encuentran el mal estado 
no tienen reparación 
 
Aisladores de Soporte 12 
Se encuentran el mal estado 
no tienen reparación 
 
Motor 1 
Se encuentran el mal estado 
no tienen reparación 
 
Cables  2O mt Cables en malas condiciones  
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  










ACTA PARA DAR DEBAJA VENTA, 
DONACION, DESTRUCCION Y 





Solicitado por Ana Karina Ojeda Fecha 21-05-2018 





Debido a que cambió el tipo 
del material de acero al 
carbono por acero inoxidable 
310S y también cambió el 
espeso de 1/4" a 3/16 
 
Pin rack calentador 
ljungstrom 
725 
Los pines se pueden dar de 
baja ya que el sistema cambio 
y estos ya no se utilizan. 
Se dejaron 30 pines para 
trabajos internos 
Firman para dar constancia 
Nombre Cargo Firma 
Ana Karina Ojeda 
Castro 
Jefe de almacén  






Juan David Arango Gerente técnico  
Andrea Wüllner Gerente financiero  








Anexo D. Evidencia de la metodología de las 5s 

























Anexo F. Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK (Cuarto refrigerado) 
 
Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 










ROTAMETRO AREA VARIABLE 2,5 
SCFH,3"COLUM 
OK-A1 √ √ 0 Un 
13,00100 
ROTAMETRO PURGA 300-3000 CCPM 
CON VALVUL 
OK-A1 √ √ 1 Un 
13,00175 
ANILLO SELLO ACERO INOX 
MANOMETRIA 
OK-A1 √ X 212 Un 
13,00225 
MANOMETRO CAR 3.1/2" 1/4"VER 0-
11KG/CM2 
OK-A1 √ X 2 Un 
13,00287 E REPARACION AMETEK T-827 OK-A1 √ X 1 Un 
13,00338 UNIDAD TRANSDUCTORA TA30A11 OK-A1 √ √ 2 Un 
13,00385 MIRILLA NIVEL ACEITE REDUCTOR 6195 OK-A1 √ √ 1 Un 
13,00386 TAPON VENTEO RED. 6195 OK-A1 √ √ 1 Un 
13,00605 
ROSEMOUNT 306 INLINE MANIFOLD 2 
VALVE 
OK-A1 √ √ 9 Un 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 










MANOMETRO 2.5 BAR/35 PSI TGA P/N 
72010 
OK-A1 √ √ 1 Un 
13,00845 CONTROLADOR MULTIENTRADA RELE OK-A1 √ √ 5 Un 
11,00068 DETECTOR HUMO 24 VDC OK-A4 √ √ 2 Un 
11,00141 MODULO 16 SALIDAS TIPO RELE OK-A4 √ √ 1 Un 
11,00141 MODULO 16 SALIDAS TIPO RELE OK-A4 √ √ 0 Un 
11,01548 
MODULO ENTRADA ALLEN BRADLEY 
85-132-VAC 
OK-A4 √ √ 3 Un 
13,00039 
MANOMETRO CAR 3.1/2" 0-10 KG/CM2 
MON.PAN 
OK-A5 √ √ 1 Un 
13,00048 
MANOMETRO CAR 4.1/2" 0-1KG/CM2, 
1/2"NPT 
OK-A5 √ √ 10 Un 
13,00049 
MANOMETRO CAR 4.1/2" 0-60KG/CM2, 
1/2" 
OK-A5 √ √ 7 Un 
13,00049 
MANOMETRO CAR 4.1/2" 0-60KG/CM2, 
1/2" 
OK-A5 √ √ 0 Un 
13,00055 
MANOMETRO CAR 4.1/2" 760MMHG-
2KG/CM2 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 










MANOMETRO CAR 4.1/2" 760MMHG-
2KG/CM2 
OK-A5 √ √ 0 Un 
13,00064 
MANOMETRO 0-6 KG/CM2 POST INF 1/2" 
GL 
OK-A5 √ √ 1 Un 
13,00435 
TERMOMETRO 0 a 200ｰC CARATULA DE 
6". 
OK-A5 √ √ 2 Un 
13,00775 UNIDAD DE MANTENIMIENTO FRL OK-A5 √ √ 4 Un 
10,05022 
TERMICO BIMETALICO UNIDAD 12.000 
BTU 
OK-B2 √ X 10 Un 
11,00789 
UNIDAD SENSORA FOTOCELDA N/P 
PAU-03 
OK-B2 √ X 1 Un 
11,00789 
UNIDAD SENSORA FOTOCELDA N/P 
PAU-03 
OK-B2 √ X 1 Un 
11,00792 LENTE FOTOCELDA N/P LST-02 OK-B2 √ X 2 Un 
11,00791 LENTE FOTOCELDA N/P LST-02 OK-B2 √ X 1 Un 
11,00893 DETECTOR HUMO IONICO INTRINSICO OK-A3 OK-A4 X 1 Un 
11,00266 TERMOPOZO 1/2" NPT 4.1/4" OK-A4 OK-B3 √ 8 Un 
22,00132 CORDON 3/16" CUADRADO 809 OK-C1 √ √ 4,13 Mt 
22,00133 
CORDON 3/16" CUADRADO 3911-STD 
BURGMANN 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









22,01305 CORDON 1/2" 1140 OK-C1 √ √ 3,5 Mt 
22,01306 CORDON 1/4" 1140 OK-C1 √ √ 10 Mt 
22,02608 CORDON 3/8" REF 1727 CHESTERTON OK-C1 OK-D5 √ 16,015 Mt 
22,00165 CORDON 7/16" CUADRADO 1334 OK-D1 √ √ 22 Mt 
22,00165 CORDON 7/16" CUADRADO 1334 OK-D1 √ X 7,1 Mt 
22,02596 CORDON 5/8" REF MT-4300 SEALCO OK-D1 √ X 27,168 Mt 
22,02616 CORDON 9/16" REF MT-4300 SEALCO OK-D1 √ √ 17,36 Mt 
22,02617 CORDON 3/8" REF MT-4300 SEALCO OK-D1 √ √ 25,71 Mt 
22,02298 CORDON 1/2" REF 1600 CHESTERTON OK-D2 OK-C3 √ 24,46 Mt 
22,00141 CORDON 3/8" 1334 OK-D3 √ X 9,85 Mt 
22,01977 CORDON 3/8" GAX-2202 TEADIT OK-D4 √ X 1,5 Mt 
22,02086 CORDON 1/4" CHESTERTON REF 1400R OK-D5 OK-C4 √ 8,707 Mt 
22,02087 CORDON 3/16" CHESTERTON REF 1400R OK-D6 OK-C4 X 10,4 Mt 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









17,00013 ACTUADOR NEUMATICO 2.1/2" X 3" OK-E1 √ √ 5 Un 
17,00053 
REGULADOR DE PRESION SERIE R17 1" 
NPT 
OK-E1 √ X 3 Un 
17,00053 
REGULADOR DE PRESION SERIE R17 1" 
NPT 
OK-E1 √ X 0 Un 
17,00054 
REGULADOR DE PRESION 250 PSIG,5~40 
PSIG 
OK-E1 √ √ 1 Un 
17,00066 
TAPA SUPERIOR PARA POSICIONADOR 
HAGAN 
OK-E1 √ X 0 Un 
17,00066 
TAPA SUPERIOR PARA POSICIONADOR 
HAGAN 
OK-E1 √ √ 0 Un 
17,00146 KIT REPARACION ACTUADOR HAGAN OK-E1 √ X 14 Un 
10,03942 
FUENTE TENSIﾓN AUX RXTUG 2H RELE 
ASEA 
OK-E4 OK-E5 X 1 Un 
10,03992 
AVR REIVAX:  FUSIBLE U-R NH 000 
TENSION 
OK-E4 OK-E5 X 6 Un 
16,00172 DIAFRAGMA VALVULA KTM D100-20 OK-F1 √ √ 17 Un 
17,00061 
SELLO DE TOPE TAPA POST.ACTUADOR 
DeZURIK 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 










SELLO DE TOPE TAPA POST.ACTUADOR 
DeZURIK 
OK-F1 √ X 13 Un 
17,00067 
TAPON Y VASTAGO FILTRO 
REGULADOR FISCHER 
OK-F1 √ √ 0 Un 
17,00067 
TAPON Y VASTAGO FILTRO 
REGULADOR FISCHER 
OK-F1 √ √ 1 Un 
22,00254 
EMPAQUE ASBESTO 1 X 182 MM 
(TOMBO 1100) 
OK-F1 √ √ 0 Un 
22,00254 
EMPAQUE ASBESTO 1 X 182 MM 
(TOMBO 1100) 
OK-F1 √ √ 6 Un 
22,00266 EMPAQUE ASBESTO 1,5 X 34 X 66 MM OK-F1 √ √ 0 Un 
22,00266 EMPAQUE ASBESTO 1,5 X 34 X 66 MM OK-F1 √ √ 3 Un 
22,00293 EMPAQUE ASBESTO DE 0,3 T OK-F1 √ √ 0 Un 
22,00293 EMPAQUE ASBESTO DE 0,3 T OK-F1 √ √ 2 Un 
22,00853 O-RING N/P 2K-8199 COAL DOZER #3 OK-F1 √ √ 1 Un 
22,00854 O-RING N/P 7F-2122 COAL DOZER #3 OK-F1 √ √ 1 Un 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









22,00859 O-RING N/P 5J-2974 COAL DOZER  #3 OK-F1 √ X 2 Un 
22,01266 
KIT REPARACION CIL DIRECCION N/P 
2516094 
OK-F1 √ X 1 Un 
22,01987 
EMPAQUE TURBOCARGADOR CAT N/P 
1S4295 
OK-F1 √ X 1 Un 
22,01988 
EMPAQUE MULTIPLE ADMISION CAT 
N/P 2N8204 
OK-F1 √ X 5 Un 
22,01989 
EMPAQUE MULTIPLE ESCAPE CAT N/P 
1299452 
OK-F1 √ √ 6 Un 
22,01991 
O-RING ADMISION AIRE TURB CAT N/P 
6H1995 
OK-F1 √ √ 4 Un 
22,02386 KIT-SEAL - H.C  (GATOS PALA) OK-F1 √ √ 1 Un 




OK-F4 OK-F4 X 1 Un 
22,00567 
KIT EMP BBA DIRECCION C.DOZER N/P 
963083 
OK-G4 √ √ 2 Un 
22,00567 
KIT EMP BBA DIRECCION C.DOZER N/P 
963083 
OK-G4 √ √ 0 Un 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









22,00586 KIT DE SELLOS JUEX19 N/P P2781 OK-G4 √ √ 1 Un 
22,00607 
ANILLOS EXPANDER COAL DOZER N/P 
801880 
OK-G4 √ √ 2 Un 
22,00607 
ANILLOS EXPANDER COAL DOZER N/P 
801880 
OK-G4 √ √ 1 Un 
22,00622 O-RING COAL DOZER N/P 25K-60204 OK-G4 √ √ 10 Un 
22,00901 O-RING DE BUNA DE 5 MM OK-H4 OK-J3-C3 √ 7,6 Un 
22,00908 O-RING P 335 MM OK-H5 OK-J3-C3 √ 0 Un 
22,00908 O-RING P 335 MM OK-H6 OK-J3-C3 √ 1 Un 
22,00320 EMPAQUE CAUCHO EN U DE 5 X 13 MM OK-H7 OK-J3-C4 √ 0 Un 
22,00320 EMPAQUE CAUCHO EN U DE 5 X 13 MM OK-H8 OK-J3-C4 √ 7,5 Un 
22,00497 
EMPAQUETADURA PARA TAPA DE 
BALANCINES 
OK-H9 OK-J3-C4 √ 0 Un 
22,00497 
EMPAQUETADURA PARA TAPA DE 
BALANCINES 
OK-H10 OK-J3-C4 X 20 Un 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









22,00805 O-RING 6,7 MM X 380 MM 25K-80500 OK-H12 OK-J3-C4 X 6 Un 
22,00776 O-RING N/P: 61 369-00 OK-H13 OK-J3-C5 X 0 Un 
22,00776 O-RING N/P: 61 369-00 OK-H14 OK-J3-C5 X 1 Un 
22,00815 O-RING 8 MM X 195 MM LONGITUD OK-H15 OK-J3-C5 √ 0 Un 
22,00815 O-RING 8 MM X 195 MM LONGITUD OK-H16 OK-J3-C5 X 9 Un 
22,01506 
O-RING COJINETE INFERIOR BBT N/P 
4120.1 
OK-H17 OK-J3-C5 √ 3 Un 
22,008 O-RING 5,6MMX170MM OK-H18 OK-J3-C6 X 0 Un 
22,008 O-RING 5,6MMX170MM OK-H19 OK-J3-C6 X 20 Un 
22,01486 
ANILLO PISTON MOTOR DIESEL BBA 
S.C. INCEN 
OK-H20 OK-J3-C6 √ 0 Un 
22,01486 
ANILLO PISTON MOTOR DIESEL BBA 
S.C. INCEN 
OK-H21 OK-J3-C6 X 10 Un 
22,00658 O-RING 15 MM OK-H22 OK-J3-C7 √ 0 Un 
22,00658 O-RING 15 MM OK-H23 OK-J3-C7 X 6 Un 
22,00637 O-RING 1,6 MM X 3,4 MM OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00637 O-RING 1,6 MM X 3,4 MM OK-I2-C2 √ √ 19 Un 
22,00653 O-RING 1,9 MM X 4 MM OK-I2-C2 √ √ 0 Un 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 









22,00671 O-RING 2 MM X 11 MM OK-I2-C2 √ √ 1 Un 
22,00684 O-RING 2,6 MM X 14 MM N/P 25K-30016 OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00717 O-RING 3,2MMX64MM OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00717 O-RING 3,2MMX64MM OK-I2-C2 √ √ 5 Un 
22,0077 O-RING 35 MM X 31 MM OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00826 O-RING ANCHOR 112 1/2" X 11/16" X 3/32" OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00829 O-RING ANCHOR 116 3/4" X 15/16" X 3/32" OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
22,00829 O-RING ANCHOR 116 3/4" X 15/16" X 3/32" OK-I2-C2 √ √ 2 Un 
22,0083 O-RING ANCHOR 210 3/4" X 1" X 1/8" OK-I2-C2 √ √ 0 Un 
14,0006 
DIAFRAGMA TEFLON BOMBA 
NEUMATICA 
OK-P10 √ √ 0 Un 
16,00146 
DIAFRAGMA VALVULA KTM D100-25 
C/TEFLON 
OK-P10 √ √ 21 Un 
16,02616 
DIAFRAGMA TEFLON V/V VALAM 1.1/2" 
HCL 
OK-P10 √ X 1 Un 
17,00001 
ANILLO FIELTRO ACTUADOR 
MASONEILAN 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 












OK-P10 √ X 5 Un 
17,00063 SILENCIADOR TIPO U  DE 1/4" NPT OK-P10 √ √ 53 Un 
17,00065 
TAPA PARA RESORTE REG. PRESION 
MOD. 77-4 
OK-P10 √ √ 0 Un 
17,00127 
REGULADOR CAUDAL GRLA-1/4-B 
FESTO 
OK-P10 √ √ 2 Un 
17,00128 
REGULADOR CAUDAL GRLA-1/8-B 
FESTO 
OK-P10 √ X 73 Un 
17,00136 
KIT REPARACION ACTUADOR PARKER 
4" 
OK-P10 √ √ 8 Un 
17,00137 
KIT REPARACION TAPA DELANTERA 
PISTON TIL 
OK-P10 √ √ 4 Un 
10,01148 SWITCH DE PRESION 0~60 PSI 1/4" NPT OK-P8 √ √ 0 Un 
11,00112 
FUENTE ALIMENTACION 120VAC 5-+/-
15VDC 
OK-P8 √ √ 0 Un 
11,00112 
FUENTE ALIMENTACION 120VAC 5-+/-
15VDC 
OK-P8 √ √ 3 Un 
11,01298 
TARJETA ELECTRONICA PPAL AA 9,000 
BTU 





Tabla de verificación de las ubicaciones y codificación de los materiales en OK 










SWITCHE PRESION DIFERENCIAL 
DWYER 1627 
OK-P8 √ X 1 Un 
13,00736 SWITCHE DE PRESION ASCO SA20D OK-P8 √ √ 4 Un 
11,01048 SENSOR CAPACITIVO 9000 pF y 30 kV. OK-P9 √ X 0 Un 
11,01048 SENSOR CAPACITIVO 9000 pF y 30 kV. OK-P9 √ √ 1 Un 
13,00752 TERMOMETRO 0-200ｰC CARATULA 5" OK-P9 √ X 6 Un 
13,00765 TERMﾓMETRO 0-300ｰC CARﾁTULA 5" OK-P9 √ X 3 Un 
34,00141 
COMPARADOR CARATULA C/BASE 
MAGN 0,01-5MM 







Anexo G. Clasificación de repuestos de mantenimiento mecánico 
  
(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
1400092 1010 
MANGA INTER ETAPAS 1a 
ETAPA N/P 53-1 
E13-C4 2 UN 
 
1400093 1010 
MANGA INTER ETAPAS 
CENTRAL N/P 53-4 
E13-D4 1 UN 
 
1400180 1010 
ANILLO DIVIDIDO(SERIE) N/P 
62-1 
E13-C2 4 UN 
 
1500008 1010 
ANILLO DIVIDIDO L.INT M. 
REDUC N/P 62-3 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
1500078 1110 
BUJE INTEGRADO DE 
CENTRO N/P 79-2 
E13-D3 1 UN 
 
1500091 1010 
BUJE REDUCTOR DE PRESION 
N/P 80-2 
E13-D4 12 UN 
 
1500121 1010 
COJINETE RADIAL ACOPLE 
HIDRAUL N/P 052-4 
E13-C2 4 UN 
 
1500134 1010 
MANGA EQUILIBRADORA L. 
LIBRE N/P 056-2 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
1500135 1010 
MANGA EQUILIBRADORA N/P 
56-1 
E13-D2 1 UN 
 
1500137 1010 
ANILLO DIVIDO (MANGA 
RED.PRES) N/P 62-2 
E13-C4 1 UN 
 
1500138 1010 
MANGA REDUCTORA DE 
PRESION N/P 55-1 
E13-D4 2 UN 
 
1500139 1010 
MANGA REDUCTORA DE 
PRESION N/P 55-2 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
1500617 1010 
COJINETE AXIAL BOMBA 
ALIMENTO N/P 935 
E13-D3 6 UN 
 
1500618 1010 
COJINETE AXIAL BOMBA 
ALIMENTO N/P 935-1 
E13-C4 2 UN 
 
1500632 1010 COJINETE N/P 19 E13-C2 4 UN 
 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
1501051 1010 LOCATING RING N/P 957 E13-D2 2 UN 
 
1600026 1010 ANILLO DE CARCAZA N/P 73 E13-D3 6 UN 
 
2101803 1010 
TORNILLO 20X55 P2,5 MM 
G12, 9 BRIS C. CAB 
E6-A2 23 UN 
 
2101804 1010 
TORNILLO 20X103 P2,5 MM G 
12,9 BRIS C. CAB 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2101805 1010 
ARANDELA PRESION 20 MM 
G12,9 
E6-B3 205 UN 
 
2101807 1010 
TORNILLO 12X25 P1,75 MM 
G.10,9 BRI C.CAB 
E24-B6 11 UN 
 
2200021 1010 
O-RING BACK BOMBA AGUA 
DE ALIMENTO 
OK-J2 1 UN 
 
2200086 1010 
EMPAQUE METAL SOLIDO 
N/P975 BBA 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2200181 1010 EMPAQUE N/P 971-2 ASBESTO OK-J2 7 UN 
 
2200089 1110 
EMPAQUE 125X190X0,5 MM 
N/P 971-1ASBESTO 
OK-J2 9 UN 
 
2200236 1010 
EMPAQUE ARROL. ESP. 
FLEXITAL N/P 974 











(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2200238 1010 
SPIRAL WOUND GASKET P/N 
972-2 
OK-I4 10 UN 
 
2200663 1010 
O-RING 3 X 35 MM N/P 970-11 
VITON 90 
OK-J2 12 UN 
 
2200677 1010 
O-RING DE NITRILO 3,08 X 98 
MM N/P 970-1 
OK-J2 29 UN 
 
2200688 1010 
O-RING 5,7X106,2 MM N/P 970-
6 VITON 90- 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2200693 1010 
O-RING 3,03 X 50 MM N/P 970-
12 VITON 90- 
OK-J2 8 UN 
 
2200790 1010 
O-RING 5,7 X 147 MM N/P 970-4 
VITON 90- 
OK-J2 12 UN 
 
2200791 1010 
O-RING 5,7 X 176,8 MM N/P 
970-3 VITON 90- 
OK-J2 17 UN 
 
2200792 1010 
O-RING DE NITRILO 5,55 X 200 
MM N/P 970-8 






(BBA) BOMBA AGUA DE ALIMENTO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2200794 1010 
O-RING 5,8 X 34,5 X 46,1 MM 
BBA 
OK-J2 4 UN 
 
2200907 1010 
O-RING DE NITRILO 2,4 X 20 
MM N/P 970-9 
OK-J2 7 UN 
 
2202016 1010 
O-RING 3 X 99 MM VITON 90- 
N/P: 970-5 
















Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2102030 1010 
ARANDELA DE BUJE DEL 
MOÑON 














































E15-C2 1 UN 
 
2500258 1010 
MIRILLA NIVEL ACEITE 
PULVERIZADOR 










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Foto del repuesto 
2507000 1010 
MANGUERA AIRE SELLO 
PULVER 1 X 2,40M 











GARAJE 1 UN 
 
2700564 1010 
SCRAP & GUARD ASSY 
(RASPADORES) 










































E7-B1 4 UN 
 






E7-E3 1 UN 
 










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1501130 1010 RODAMIENTO REF 23060 E7-A1 2 UN 
 
2100405 1010 
TORNILLO M52 X 150 MM 
PASO 5.0 GR 8 





E7-D2 1 UN 
 
2101620 1010 
TUERCA FIJACION HM 
3056 INCLUYE MS3056 










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2101811 1010 
ESPARRAGO C/ TUERCA 
Y CABEZA B. TORNILLO 
E7-E2 41 UN 
 
2200992 1010 
RETENEDOR 90 X 115 X 13 






RETENEDOR 80 X 105 X13 
MM REF 400141 
















Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2201406 1010 
RETENEDOR 320 X 380 
X25 MM NITRILO 
OK-H3 6 UN 
 
2201407 1010 
RETENEDOR 270 X 310 X 
20 MM L-SENCILLO 
OK-H3 6 UN 
 











(VAP)VENTILADOR AIRE PRIMARIO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1500101 1010 
CHUMACERA 3.7/16” 
LADO LIBRE VAP 




VENTILADOR DE AIRE 
PRIMARIO 









LUBRICACION 3.7/16” VAP 






(VAP)VENTILADOR AIRE PRIMARIO 
Cod 
Mat 
Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1500743 1010 
CHUMACERA 3.7/16” 
LADO COPLE V.A.P 
E13-D1 2 UN 
 




DE CORCHO VAP X 2 
E15-D4 6 UN 
 












Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1500610 1010 
CHUMACERA DE 6” LADO 
ACOPLE VTI 
 0 UN 
 
1501360 1010 
ARANDELA SELLO N/P 
132198 
E7-D2 4 UN 
 
1501471 1010 
ANILLO EMPUJE VTI 
5.7/8” 
E7-E5 4 UN 
 
2200524 1010 
GUARDAPOLVO 6” DE 
CORCHO VTI 










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2200584 1010 
KIT DE SELLOS 6” 
VENTILADOR TIRO 
INDUCIDO 
OK-P17 14 UN 
 
2500101 1010 
MANGUERA DE 1.1/4” X 70 
CM LUBRIC. VTI 
E5-C3 1 UN 
 































2.15/16” V.T. F 




N/P 132192 VTF 














E7-E5 2 UN 
 
2200585 1010 
KIT DE SELLOS 
AUXILIARES 3” X 
15/16” 
OK-P18 8 UN 
 
2700934 1010 
ACOPLE FALK 1040 
G-20 















Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1500055 1010 
COJINETE 
BRONCE/CAUCHO BAC NP 
312.1 
E13-C2 1 UN 
 
1500089 1010 
MANGUITO INFERIOR EJE 
BAC NP 5290.2B 
E13-C2 1 UN 
 
1500860 1010 
MANGUITO SUPERIOR B 
EJE BAC NP 5290.1B 
E13-C2 2 UN 
 
1500929 1010 
MANGUITO INFERIOR A 
EJE BAC NP 5290,2 a 












Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro Fotográfico 
1400013 1010 
ANILLO DIVIDIDO BEC 
P/N 62-2 




BEC P/N 90-2 




SUMERGIDO N/P 90-7 
OK-H3 1 UN 
 
2700225 1010 
IMPELER 2a 3a ETAPA 
BEC P/N 30-2 

















E13-E2 47 UN 
 
1900287 1010 
TIRA SELLO RADIAL 
1030,3X101,6 MM 
LJUNGSTROM 




TIRA SELLO RADIAL 
INTERNO 1189,3X101,6 
MM 




SELLO BY PASS LADO 
CALIENTE Y FRIO  










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2201243 1010 
SELLO RADIAL CENTRO 
LADO CALIENTE Y FRIO  






E13-E3 18 UN 
 
2201246 1010 
SELLO RADIAL EJE 
LADO CALIENTE 
E13-E3 4 UN 
 
2700030 1010 
ACOPLE FALK N/P 
1015G/1015G20 




STEELFLEX 1040 T10 






DOOSAN COOAL DOZER 
 
Cod Mat Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2203974 1010 
KIT SELLOS GATO 
ENCENDIDO 
110702-00151 






E16-C3 2 UN 
 
2203977 1010 
KIT SELLOS DE 
JOSK TIC 410207-
00403 
E16-C3 3 UN 
 
2203978 1010 
O-RING DE AJUSTE 
DE BALDE 
D28855007 






DOOSAN COOAL DOZER 
 










E16-C3 1 UN 
 
3300580 1010 
FILTRO RESP TK 
HIDR COALD  
E16-C3 1 UN 
 
2202876 1010 
O RING ARO 
VALVULA AIRE 
LLANTAS COALD 4 






DOOSAN COOAL DOZER 
 
Cod Mat Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1602085 1010 
VALVULA AIRE 
LLANTAS COALD 4  




MOTOR COALD 4 











MOTOR COALD 4 






DOOSAN COOAL DOZER 
 




MOTOR COALD 4 

























DOOSAN COOAL DOZER 
 




























































Cod Mat Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
2700063 1010 CADENA # 20-60 E16-F2 19 UN 
 
2700303 1010 
UNION DE CLIP 
PARA CAEDNA # 
60-2 
E17-F3 12 UN 
 
2700291 1010 
SPROCKET DI 14,5 
X DE,83,3 
MMP17,4MM 15 DIE 
E17-F4 6 UN 
 
2700708 1010 
PIÑON DE 14 
DIENTES CADENA 
60 N/P 60B14 












Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1600715 1010 
VALVULA 2.1/2” COPES-
VULCAN MOD: DVT 
E15-A1 12 UN 
 
1601735 1010 
ASIENTO VALVULA 2.1/2” 
COPES-VULCAN DVT 




V.COPES VULCAN DVT 600 




















E15-B2 4 UN 
 
1400634 1010 
LANZA SOPLADOR PARED 
RW5-E NP 62673 
E15-B3 7 UN 
 
2701144 1010 
EJE GUIA SOPLADORES DE 
PARED  
E15-A2 18 UN 
 
2201382 1010 
ANILLO DE SELLO AIRE 
SOPLADOR DF 139986 















E16-A3 12 UN 
 
2700198 1010 
ENGRANAJE HELI N/P 414 
DESH.PARED 
E15-A2 10 UN 
 
2700986 1010 
ACOPLE DE CAUCHO PARA 
DEHOLL.PARED 















Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
3600189 1010 
ACEITE MOBILGEAR 600 XP 
460 
ACEITES 136 LT 
 





E15-A2 5 UN 
 
2701345 1010 
RAMPA LEVA APERTURA 
V/v np-149301 










Almacén Descripción Ubicación Cantidad Medida Registro fotográfico 
1401075 1010 CUERPO SOPLADOR RW5  E15-A1 2 UN 
 
1401074 1010 
PLACA SOPORTE BUJE 
LANZA NP-15413 
E15-A2 5 
UN 
 
 
 
